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IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADE MARK OFFICE 
VERIFICATION OF TRANSLATION 

I, Michael Wallace Richard Turner, Bachelor of Arts, Chartered Patent 
Attorney, European Patent Attorney, of 1 Horsefair Mews, Romsey, 
Hampshire S051 8JG, England, do hereby declare that I am conversant 
with the English and German languages and that I am a competent 
translator thereof; 

I verify that the attached English translations marl<ed as Documents 
A, B, C, D and E respectively are true and correct translations made by me 
of the correspondingly appended documents in the German language; 

I further declare that all statements made herein of my own 
Icnowledge are true and that all statements made on information and belief 
are believed to be true; and further that these statements were made with 
the knowledge that willful false statements and the like so made are 
punishable by fine or imprisonment or both under Section 1001 of Title 18 
of the United States Code and that such willful false statements may 
jeopardize the validity of the application or any patent issued thereon. 
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Translation of a letter dated 30th December 2003 
From Leonhard Kurz GmbH & Co KG 
To Louis Pohlau Lohrentz & Segeth 
Re P/45889DE/NZ-ln 

Security thread comprising a partial magnetic layer 



Dear Mr Zinsinger 

We refer to your letter of 16th December and return herewith the 
corrected application papers. 
Yours sincerely 

LEONHARD KURZ GMBH & CO KG 

(signed) Illegible) 

Peter Volk 

Legal Department 
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wir nehmen Bezug auf Ihr Schreiben vom 16. Dezennber und senden Ihnen anbei die 
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Translation of comments: 



Dr L Brehm, L Kurz GmbH Entwicklung 



Tel 0911-7141-339 
private: 09195-4031 



Furth 30th December 2003 



Hallo Mr Zinsinger 

To you, your family and all at Louis Pohlau, a healthy and successful 
2004 and ongoing good relationship. 

Regarding the application indicated below 'security thread comprising 
a partial magnetic layer', some comments as follows: 

1. The magnetic layer comprises either a magnetic glass/magnetic 
alloy applied to the carrier film by sputtering, - such alloys are described 
for example in EP 0 953 937 Al (G. Power et a!) - , 

or a dispersion of a magnetic pigment (Fe oxide, Fe oxide doped) in an 
organic binder matrix. 

I would lil<e to avoid a combination of glass plus dispersion as on the 
one hand it is too costly, on the other hand due to the non-homogeneity of 
the magnetic properties readability becomes too complicated and 
expensive, without that affording a substantial advantage. 

Page 5, paragraph 3 and claims 10 - 12 and 24 go as a result, claim 
9 is amended. 

2. The main claim of the application should be applying magnetically 
detectable regions of differing size (of line thicknesses in the range of 
between 0.3 mm and 10 mm) in register relationship with diffractive 
regions which are partially metallised with aluminum. A further claim is 
given by the nature of the magnetic layer and the application method: no 
corrosion occurs between the magnetic layer and the aluminium. 

Applying thin line thicknesses which nonetheless have the required 
magnetic properties is not possible with normal printing processes (intaglio 
printing, flexo, pouring) as the required volume of lacquer can only be 
applied with correspondingly deep printing forms which in that case have a 
tendency to smear. 

3. Independently of the main claim 'applying fine magnetic layers in 
register relationship to diffractive partially metallised regions', besides the 
last, all other security features such as colour shift elements or UV or IR 
fluorescing elements can also be present in the film and embossed in 
register relationship. 
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That would be it, if you still have any questions I am on vacation up 
to and Including 11th January 2004, but then I'm back again. 

Yours sincerely 

(signed) L Brehm 



Manuscript addition: 

'The Inventor is Dr Ludwig Brehm, 
Vogtlandstrasse 16 
91325 Adelsdorf. 

Dr Brehm is employed by the applicant company. 
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Translation of the attachment to the comments dated 30th December 2003 
From Dr L Brehm 

Further example with claim (see embodiment 1, Figure 1). 

A film which was partially metallised in register relationship with a 
diffraction is printed upon in register relationship for partial metallisation 
with UV-crosslinking adhesive (similarly to Example 1) and coated in the 
places printed upon in that way with the magnetic transfer film. 

That gives a diffractive film which is partially metallised in register 
relationship and which has magnetic regions in register relationship with 
the partial metallisation. The magnetic regions themselves can be of 
magnetic glass so that they themselves act metallically (different metal 
colour) or composed of magnetic pigments. The latter are then applied to 
the metallic regions of the film 51. 

Besides partial metallisation yet further features such as colour shift 
elements or UV fluorescing elements can also be on the film. 

Manuscript addition: 

Claims 29, 30, 31 preferred, give more weight. 



Dr. L. Brehm, L- Kurz GmbH. Entwicklung 

Tel. 0911-7141-339 

privat: 09195-4031 



FQrth, 30.12.03 

Hallo Herr Zinslnger, 

Ihnen, Ihrer Familie und der Kanzlei Pohlau ein gesundes und erfoigreiches Jahr 2004 und 
weiterhin gute Zusammenarbeit. 

Zur untenstehenden Anmeldung ,,Sicherheitsfaden mit parlleller Magnetschicht** einige 
Anmeri<ungen: 

1. Die Magnetschicht besteht entweder bus einem magnetischen G!as/ magnetischer 
Legierung, die durch Sputtern auf die Tragerfoiie gebracht wird, -solche Legierungen sind 
z B in EP 0 953 937 A1 (G. Power et at) beschrieben-. 

Oder aus einer Dispersion eines Magnetpigments (Fe-Oxid, Fe-Oxid dotiert) in einer 
organischen Bindemitteimatrix. 

Eine Kombination aus Glas plus Dispersion mochte ich vermeiden, da zum einen zu teuer, 
zum anderen durch die Inhomogenitat der magnetischen Eigenschaften die Lesbarkeit zu 
aulwendlg wird, ohne daft dabei ein wesentlicher Vorteil entsteht, 

Seite 5. 3. Abschnitt sowie die Ansprudie 10 - 12, 24 entfalfen dadurcii, Ansprucli 9 wird 
geSndert. 

2. Das Hauptanspruch der Anmeldung sollte sein, magnetisch detektierbare Bereiche 
unterschiedlicher Grofie (von Strichstarken im Bereich von 0,3 mm bis 10 mm) 
registerhaltig zu diffraktiven, mit Aluminium teilmetailisierten Bereichen aufzubringen. 

Ein weiterer Anspruch ist durch die Art der Magnetschicht und der Aufbringung gegeben: Es 
kommt zu keiner Korrosion zwischen der Magnetschicht und dem Aluminium. 
Die Aufbringung dQnner Strickstarken die trotzdem die erforderiichen magnetischen 
Eigenschaften besitzen ist mit normalen Druckverfahren (TIefdruck, Flexo, Giefien) nicht 
mogllch, da das erforderiiche Lackvolumen nur mit entprechend tiefen Druckformen 
aufgebracht werden kann, die dabei zum Schmieren neigen, 

3. Unabhangig vom Hauptanspruch „Registerha!tiges Aufbringen feiner Magnetschichten zu 
diffraktiven, teilmetailisierten Bereichen'' konnen neben letzteren auch alle anderen 
Sicherheitsfeatures wie Colour-Shift-Elemente oder UV- oder IR-fluoreszierende Elemente 
in der Folie vorhanden sein und registerhaltig bepragt werden. 

Das wars, falls Sie noch Fragen haben, ich bin bis einschlieSlich 11. 01, 04 im Uriaub, dann 
aber wieder da. 



Mit freundlichen Grulien 



Weiteres Beispiei mit Anspruch (siehe Ausfuhrungsbeispiel 1, Figur 1) 



Folie, die im Register zu einer Diffraktion teilmetallisiert wurde, wfrd registertialtig zur 
Teilmetallisierung mit UV-vernetzendem Kleber bedruckt (anaiog Beispiei 1 ) und in den so 
bedruckten Stellen mit der Magnet-Transferfolie beschichtet. 

Es ergibt sich eine diffraktive, im Register teilmetallisierte Folia mit magnetischen Bereichen, 
die im Register zur Tei^lmetallisierung stehen. Die magnetischen Bereiche selbst konnen 
aus magnetischem Glas sein, so daR sie sefbst metalHsch wirken (unterschiedliche 
Metailfarbe) Oder aus magnetischen Pigmenten zusammengestzt sein. Letztere sind dann 
auf den metallischen Bereichen der Folie 51 aufgebracht, 

Neben der Teilmetallisierung konnen noch andere Features wie Colour Shift Elemente oder 
UV-fluoreszierende Elemente mit auf der Fotle sein. 







Translation of a letter dated 14th January 2004 

From Louis Pohlau Lohrentz 

To Leonhard Kurz GmbH & Co KG 

Re Patent application: Planned new application 

Brief title: Security thread with partial magnetic layer 

Country: Germany 

Applicant/Proprietor: Leonhard Kurz GmbH & Co KG 



Dear Dr Brehm and Mr Volk 

I thank you for your letter of 30th December 2003 with the corrected 
application draft. 

I am now attaching the correspondingly revised draft which I would 
ask you to appropriately check and comment thereon. 

We have further noted that Dr Brehm is to be named as inventor in 
relation to this new application. 



Yours sincerely 



Norbert Zinsinger 
Patent attorney 

Enclosure: 

Revised application draft 



Manuscript addition: 
'Amendments: pages 4, 5, 6, 7, 
page 20 -drawing 2 
thus in order 
Regards L Brehm' 



w tZ. " f A *j c-. U 



Manuscript addition: 

"Faxed 
YS 

Peter Volk 

26/01/04 

Leonard Kurz stamp' 



+49 911 /141409 



Louis - Pohlau • Lohrbntz 



kuropean Patent and trademark attorneys 



fttt.-lWC* WAl^fB* KCHLEjR 
I>n-L-lNC;, ZiNSlNOER 



FIrma 

Leonhard KufZ GmbH & Co. KG 

Postfach 19 54 
90709 Forth 

2.Hdn. Hefm Dn Brehm 
mitcc. HeimVdlk 



90014 WltNBERG/CTRMANY 
K>mACB/EO, VOX 3059 

20' JAN. Z0D4 MBR£iN$TlUSSE26 



Frist; 



P/4588dDE/DE NZ/ei 



14. Januar 2004 



HUR PER TELEFAX 



Ihr Zelchen 

Patoiitarimdidyiig 

Kurztitel 

Anmeider/ Inhabsr 



: V5lk/ 

: Gftplante Neuatimeldung 

; Slcherhaftsfiadsii rriit partieiler Magnefschlcht 

: Deutschiand 

: Lemhard Kurz GmbH & COi, KO 



Sehr geehrter Herr Dr. Brehm, 
Sehr geehrter Herr Volk, 
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ich danke fUr Ihr Schrelben vom 30. D^embsr 2003 rrrtt dam korrigierten Anmel- 
dungs-Entwuif. 

Anijegend ©fhaJten Sie nun den entspr^end Qberarbeitefien Entwuif mit der Bitte um 
entsprechende Prilfting und SteHungnahme. 

Weiterhin haben wir vermerkt, dass Herr Dr. Brehm zu dieser Neuanmaldung als Er- 
flnderzu bensnnen ist. 



Mit f 31 {nqilchsn OiQssen 




0^ 

inslnger lteAS> & Co I 

Patentanwait 

Aniaae! Uberarbeiteter Anmeldungs-Entwurf 



USSN 10/587710 
Case P/45889DE PR 



Translation of amendments made on pages 4 through 7 and 20 in the 
original draft German specification for the German patent application, said 
pages being faxed back to Louis Pohlau Lohrentz by Peter Volk of Leonard 
Kurz on January 26. 2004 

Deletions italicised and underlined, additions in bold 
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German page 4 

the required resolution and thickness of the structure to be printed of 
the magnetic layer. Rather it is possible to introduce magnetic layers which 
are produced with a production process which would damage or destroy the 
5 first film body. In addition the adhesive layer further acts as a functional 
encapsulation layer and accordingly has a dual function, which leads to 
further synergies, 

Accordingly the invention affords a large number of possible options 
of introducing magnetic layers with optimised properties, for example a 
10 substantially increased magnetic field strength combined with a thinner 
layer thickness, the use of magnetic layers which do not have any corrosive 
properties, or magnetic layers which have optical properties of a different 
kind, into security threads in an inexpensive fashion and with a high level 
of resolution. 

15 Preferably the invention is used to apply magnetic detectable 

regions of different sizes, for example line widths in the range of 
between 0.3 mm and 10 mm, in register relationship with 
diffractive regions metallised with aluminium pieces. The invention 
makes it possible in that respect to use for the magnetic layer 

20 materials in respect of which no corrosion occurs between the 
magnetic layer and the aluminium. 

Further advantages are afforded in the production of partial 
magnetic layer regions of a thin line thickness which nonetheless 
have the required magnetic properties, which allows those regions 

25 to be detected. Such thin detectable line thicknesses, for example 
line thicknesses in the region of 0.3 mm, cannot be achieved with a 
normal printing process (intaglio printing, flexoprinting, casting) as 
the required volume of lacquer can only be applied with 
corresponding deep printing forms which in that case have a 

30 tendency to smear (Paragraphs added here), (marginal manuscript 
comment added: "0.3 - 15mm") 

(Manuscript comment below added paragraphs: "Discussion 
with Dr Brehm on 28th January 2004) 
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German page 5 



5 Preferably in that respect the magnetic layer can be of the structure as 
described hereinafter: 

The magnetic layer can be made from magnetic particles. That 
means that it is possible for example for the density in relation to surface 
area of the magnetic particles to be increased for example by the particles 
10 being sputtered onto the transfer film. In that case it can be provided 
that tfie magnetic particles are in tfie form of nanooartic ies. (Sentence 
deleted) (Manuscript comment: "either sputtering or nanoparticies, 
not both") 

A magnetic layer of such a structure has a magnetic field strength 
15 which, with the same layer thickness, is higher approximately by a factor of 
100 than a comparable layer comprising a magnetic dispersion. 

It can also be provided that the magnetic layer is sputtered and is 
produced for example in the form of an alloy of iron, cobalt, nickel, 
molybdenum and further elements, in which respect it can be provided that 
20 not all the stated elements are a constituent part of the alloy. 

It can now also be provided that the magnetic layer is in the form of 
magnetic glass. Alloys of that kind are described for example in EP O 
953 937 Al. (Added) It is preferably provided that the magnetic layer is 
made from magnetic glass or amorphous metal glass. 
25 However For that purpose it can be provided that amorphous metal 

glass, that is to say an amorphous, that is to say non-crystalline layer of 
cobalt and/or iron and/or chromium and/or nickel and/or silicon and/or 
boron is applied by sputtering or another suitable process to the carrier 
film. In that 
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German page 6 

respect it is possible to adjust the properties of the magnetic layer by 
the selection and/or mixing ratio of the specified components. 
5 The magnetic layer according to a further preferred embodiment of 

the invention comprises a magnetic alloy applied to the magnetic layer bv 
sputter} no. (Deleted) (Marginal comment: ^"The magnetic layer is not 
arranged double^"") In addition it is also possible for tlie metal layer 
to comprise a dispersion of a magnetic pigment (Fe oxide, Fe oxide 

10 doped) in an organic binding agent matrix. 

The magnetic layer applied with the process according to the 
invention induces a markedly higher output signal in a magnetic reading 
head, typically a signal which is higher by one to two orders of magnitude 
than magnetic layers applied by printing in accordance with the state of the 

15 art. The particular optical properties of those layers and the high quality of 
the magnetic layer introduced into security threads by means of the 
process according to the invention are to be emphasised as further 
advantages. 

It is further possible for the magnetic particles to be in the form of 
20 nanoparticles. 

It is also advantageous that the magnetic layer can be inexpensively 
produced in the form of a semi-manufactured product, whereby the 
proportionate production costs per security element are markedly reduced. 
The production procedure for the transfer film according to the invention 
25 has to be optimised only once and does not require any steps for 
structuring of the magnetic layer such as for example complicated and 
expensive etching processes. 

No particular precautions such as for example alignment marks or 
the like have to be implemented for positioning the transfer film on the first 
30 film body because each portion of the transfer film according to the 
invention is the same. 
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In that respect it is provided that the security elements are 
produced bv cutting the film body in the finished processed condition. 
5 For example the width of the film body can be such that film strips 
are produced bv parallel longitudinal severino cuts 100 r wherein for 
example security elements in thread form are cut from the film strips 
by transverse severing cuts (MarQinal manuscript comment: 
^''remove''') 

10 The fact that the adhesive is in the form of a radiation-crosslinkable 

adhesive, preferably an UV-crosslinl<able adhesive, means that the security 
element is not subjected to any thermal stress in the production process 
according to the invention. As a result no unwanted crystal formation 
occurs in the formation of the magnetic layer in the form of metal glass, 

15 that is to say the metal glass is not structurally altered by the process 
according to the invention. 

It can be provided that the adhesive is electrically insulating. That 
prevents corrosion damage due to local element formation at the metallic 
coating, which is observed in particular when the magnetic layer is formed 

20 from iron oxide pigments and the metallic coating is formed from 
aluminium. The iron oxide pigments of the magnetic layer act as proton 
donors and/or the magnetic layer has pH-values In a range of between 3.0 
and 5,5. The fact that the adhesive can be electrically Insulating means 
that corrosion of the metallic coating of aluminium or another metal which 

25 is arranged below iron in the electrochemical potential series is prevented. 
Therefore no local element can be formed between magnetic particle and 
metallic layer, that is to say reduction of the magnetic particles and 
oxidation of the metal layer is prevented. The durability of the magnetic 
layer is not adversely affected in that way. It is however also possible to 

30 provide that the adhesive is conductive, for example it can be in the form of 
an organic conductor and in that way 
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In addition it is also possible for the film 55, besides the 
5 partially applied magnetic layer 44, also to have further layers 
which implement security features. Preferably in that respect the 
film 44 has diffractive, partially metallised regions which, in the 
viewing direction, are arranged above the magnetic regions of the 
magnetic layer 44 in the film 55. The magnetically detectable 

10 regions in that case are preferably arranged in register relationship 
with the diffractive regions of the film 44, which are preferably 
partially metallised with aluminium. Furthermore it is possible, in 
addition to or instead of such diffractive partially metallised 
regions, to provide colour change elements, for example comprising 

15 thin film elements or thin film pigments, or UV- or IR-fluorescing 
elements in the film 44 and to arrange them in register relationship 
with the magnetically detectable regions. (Added) 

A further embodiment of the invention will now be described with 
reference to Figure 2. 

20 Figure 2 shows the printing station 100 10, an exposure station 80, 

the exposure station 20, the deflection roller 34, the pair of rollers 31 and 
32 and the release roller 34 33. 

The printing station 100 is constructed like the printing station 10 
shown in Figure 1, with the difference that the printing cylinder 14 is 

25 replaced by a printing cylinder 14v which applies the adhesive 11 by 
printing to a supplied film body 61, over the full area involved. Preferably a 
prepolymer UV-crosslinkable adhesive is used in that case. 

In that respect it is also possible for the adhesive layer to be applied 
to the film body 61 not by a printing process but by another coating 
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die erforderifche -Aufidsung und Dicke der aufeudruckenden Staiktijr der 
magnetfschen Schicht 2u erhalten, Es tet vlefmehr mSgllc*, Magnetschlchten 
einzubrtngen. die mit einem Pertlgungsverfahron hergesteiK warden, das den 
ersten FollenkGrper zerstSren oder beschadlgen wurde- Wetter wirkt die 
Klet^chicfrt warter ala flinktioneHe Verkapselungsschicht und hat demnach 
eine DoppeiAinktion, was zu werteren Synergien fUhrt« 

Damit warden duroh die Erfindung ebe VfelzaN vwi MiSglfehkelten ardffhet, 
Magnetschichtan mrt optlmiarten Eigenschaften, beteplelswelse wesentlksb 
erhahte Magnetfeldstarke kombinlert mit dtlnnerer Schichtdlcka, Elnsatzvon 
Magnetschichten, die keine korrodiarendan Eigenschaften beBitzen, oder 
Magnetschichten, die andersartiga optische Eigensdiaften besitzene 
kostengUnatig und mIt hoher Aufidsung in Sicherheitsfdden einzubringan. 

Bevorziuat wind die Erfindung da^u verwendat, maanatische. dataktierbare 
Bereiche unterschledliohaf Gr5Re. balspielsweise von gtrichstarken Im Bereich 
von 0.3 mm bis 10 mm, reaisterhaffig zu diffraktiven, mitAtumlniumteilen 
metallisierten Ber^ j phen aufeubrinqen. Dunp^ die Erfindung jst es hlerbei 
mSQlich, Materialten fflr die MaQneteohfcht zu verwenden, bei denen es zu 
keiner Korrosion zwisphan der Maqnetschlcht und dam Aiuminium kommt- 



Weitere Vorteite eraeben sich b^i der HersteliuDg von partiellen Maanetschlcht' 
Bareichan mit dOnner Strichstarke, die tmtzdem die erforderifchen 
maqnetischen Eraensc f ^aften besrtzen. die eIne Detektion dieser Bereiche 
ertaubt> Derart^iinne. dg^ektierbare Strichstarken, beisplelsweise Strichstarlcen 
Im Berefch von .... k5nnen mit etnem normaten Druc^erfahren (Tiefdruck. 
Ffexodruck. (Bieften) nfcht reatisierb/v^erden^ da das grforderiiche Lackvolumen 
q\ir mit entsprechendan ftefen Dmckformen aufaebracht werden kann, die dabef 
zumjSchmlarep neiqen. 
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Vors^gsweise kann die Magnetedhfoht hferbei wie fbigt besc^rf^en aufgebaut 
sefn: 

Die magnetische Schlcht kenn aus magnetischen Parfikeln aus^ebikfet s^n, 
HiBrdurdh kann beispietswaise die FIScHendfchte der magnetischen Paitikel 
erhoht werden^ "4)elspie(swelse indem die Parfikel auf die TransfeffoHe 
gesputtert werden. D ^bei kann vorgoB e h e n e oln, die mqgnotilochen Partikci olo — 

Elne derart aufgebaute Magnetschicht verfugt iJber eine Magnetfeldslarke, die U^M^ 
bef gleicher Schidhtdrcke etwa urn den Faktor 100 hoherais elne verglelchbare, 
aus einer Magnetdispersion bostehenden Schlcht ist. 

Es kann auch vorgesehen sern, die magnetlsche Schioht zu sputtern und 
beispfeisweise ais aihe Legierung aus Eisen, Kobait^ Nickel, MolybdSn und 
weiteren Elamenten aus^ubiiden, wobei vorgesehen sein kann, da& nicht afie 
genannten Elementd Legieaing^bestandteti sind* 

Es kann nunmehr auch vorgesehen sein, die magnetische Schicht als 
magnelisches Gtas auszubilden- Derartiqe Leaiemriq^n sind bBispieteweise tn 
EP 0 953 937 A1 beschrieben^ V omiasweise ist vorgesehen, die magnetische 
Schicht aus magnetischem Glas bzvv. aus arm^hem Metallgfas €AJszubRden. 



)a2ij l^ nn voroesehen sein, amorphes Metallgfi^, d.h. efne 
anv>rpha, d.h. nIcht knstaHine Schicht aus Kobatt und/oder Eisen und/oder 
Chrom und/oder Nteket und/oder Siitzlum und/oder Bor durch SfXfttem oder ^n 
anderes geeignetes Verfahren auf die TragerfoMe aufzubringen, Dabei ist es 
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m6g!i<^, die E^enschaften der magnetischen Schichtdurch die Auswahi 
und/oder das Mischungsverhattnis der genannten Komponenten einzustellen. 

Die maqnettsrfie ArftichTbesteht oemafi fflpeswaHifen bevor2U4aten 
Ausf OhfundgSeTspiels ^er Erfindung au&eiPi^rmaoneASsdne^^ die 
ducBK^puttem auf dte MaQnetschtctrt^aebracht wl!^ Wetter 1st es ^ ueh 
meolich. dass die M aanetschjcht aus einer Dispersion eines MaanetPiaments 
fFe-Oxjd. Fe-Oxld dyti ert) in einer oraanraohen Bindemittel^Matrfac bes|^ht. 
Die mit dem erffndungsgemasen Verfahren aufgebrachte magneflsohe Schicht 
induaerfc in einem magnetischen Lesekopf eine deutifch hfiheres 
Ausgangssignal. lypischsrweise eln urn ein bis zwei GrSRenordnungen hOheres 
Signal als mit nach dem Stand derTechnik aufgedruckten magnetischen 
Scshichten. Als weftere Vorteile sind die besonderen optischen Eigenschaften 
dieser Schichten und die holie Qualitit dermittels des erffndungsgemaften 
Verfahrens in Sichertieltsfaden eingebrachten magnetischen Schicht 
hervorzuheben. 

Von Vorteil ist audi, dafi die magnetische Schicht kostengOnstfa als 
HalbeabrikathersteHbarist wodurch die anteiligen Hersleliungskosten pro 
Sicherheitselement deutiich reduaiert sind, Oer l^erstenungsprazali der 
erfindungsgemftften Transferfbll© muS nur einmai optimlert werden und bedarf 
keiner Schritte zur Strukturierung der magnetisohen Schicht, wfe belspielsweise 
aufwendlger Atzprozesse. 

Zur PosHsonfening derTranaferfolle auf dem ereten FofienkSrper mOssen keine 
besonderen Vorkehrungen, wie PaSmarken o.a. vorgenommen wenJen, well 
jed^ Abschnitt der erfindungsgenniC&en Transferfolle 9lek^ ausget^ldet let. 
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Dabef m vorgesehen, Had, die Sfcj^rh^lemente durch TrerWdes fertip 
faearbeHsten F<rfIenkSrpers er^scigt werden. Belsplelsw^^H^dle Bmne des /uM^^^ 
FolfenkSrpers so bemj^s^fiseln. daft durch pa/allelg^s^Trennschnitte 100 
Folienstpeifen h^pe^m werden, aus denen dtfRSfiQuer-Trennschnftte 
baisptelswei^cl^enfttrmrge SicherheltseJ^frtenle abfletrennt werden. 

Dadurch. daC der Kfeber als strahiungsvernetzbarer Weber, vorzugswelse ate 
Uv-vemef2±)arer Kleber ausgebildet ist. ist das Sicherheitselement bei dem 
erfindungsgemafien Herstellungsverfahren kernerW§rmebeanspmchung 
ausgesetzt. Dadurch setzt bei der Ausbildung der magnetischen Schicht ais 
Metallglas keine unerwQnschte Krfstatlbrldung ein. d.h. das Meiallglas wfrd 
durch das eifindungagem§6e Vertahren nfcht struktuieli verandert. 

Es kann vorgeaehen seln. dali der Kleber elektrisch isoRerend ausgebOdef fet. 
Auf dfese Weise sind KormsionsschSden durch LokalelementbHdung an der 
metalHschen Beschichtung unterbunden. die insbesondere dann beobachtet 
werden. wenn dfe magnetiache Schicht aus Eisenoxid-Plgmenter» ausgebildet 
ist und die metalliache Beschkjhtung aus Aluminium ausgebildet Ist. Dfa 
EisenoxFd-Pigmente der magnetischen Schicht wirken ala Protonen-Donatoren 
und/oder die magnetische Schrcht weist ph-Werte In elnem Bereteh zwJschen 
3,0 und 5.5 auf- Dadurch, dafi der Kleber elektrisch taollerend ausgeblMet seln 
kann. ist die Korroslon der metaliisch^ Beschichtung aus Aluminium oder 
einem anderen Metall, das in der efektrochemlschen Spannungsreihe unter 
Eisen angeordnet ist, unteibunden. Es kann sich also kein Lokalelement 
zwischen magnetrschem Partikel und meteHlacher Schicht ausbUden, dh. die 
Reduktion der magnetischen Partlkel und die Oxkiaflon der metaliischen 
Schicht ist unierbunden. Auf diese Welse ist die Halt&arkelt der metaliischen 
Schicht nicht beeintrSchfigt Es kann aber auch vorgesehen sein, den Kleber 
leitfahlg auszubilden, beispleisweise als oiganischer Letter und auf diese Weise 
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Anhand von Fig. 2 wird nun ein woileres 
erfautert. 
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Security element comprisinQ a partial magnetic layer 
The invention concerns a security element, in particular a security 
thread for value documents such as banknotes, credit cards, identity cards 
10 or passes or tickets, which has at least one partial magnetic layer for 
storing an item of coded Information, and a process for the production 
thereof. 

Magnetic layers for storing items of information can be of a soft- 
magnetic, hard-magnetic or paramagnetic configuration. In order to obtain 
15 a high level of data security it is necessary to implement structuring of the 
magnetic layer with a high level of resolution and register accuracy. 

The magnetic layer can be provided with magnetic particles, 
preferably iron oxide pigments, as described in German patent specification 
No 697 02 321 T2, or in the form of amorphous metal glass, as described in 
20 US patent specification No 4 960 651. 

German patent specification No 695 05 539 T2 proposes depositing a 
magnetic metal on a pretreated elastic substrate from a solution, wherein 
cobalt with or without nickel, iron and/or phosphorus are provided as the 
magnetic metal. 

25 Frequently films of that kind are provided with metallic layers for 

producing reflective optical security elements, for example interference 
layer systems or diffraction gratings. Iron oxide pigments however, on 
layers provided with aluminium, lead to corrosion of the aluminium. 
Presumably that corrosion damage is to be attributed to the fact that the 

30 iron oxide pigments act as proton donors, while the fact that the iron oxide 
pigments have pH-values in a range of between 3.0 and 5.5 also plays a 
part. Therefore for example DE 42 12 290 CI proposes that the metal 
layer is formed by chromium, copper, silver or gold or alloys of at least two 
of those metals and/or a barrier for preventing the magnetizable particles 
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from having an effect on the metal layer is arranged between the metal 
layer and the magnetic layer. 

Now, the object of the invention is to improve the production of 
security elements of the stated kind and to provide for the structure of 
5 improved security elements. 

That object Is attained by a process for the production of a security 
element with a partial magnetic coating in which an adhesive layer of a 
radlation-crosslinkable adhesive is applied to a first film body, the adhesive 
layer of the radiation-crosslinkable adhesive is applied in a form structured 

10 in pattern form to the first film body and/or is irradiated in pattern form in 
such a way that the adhesive layer hardens structured in pattern form, a 
transfer film which has a carrier film and a magnetic layer is applied to the 
adhesive layer with an orientation of the magnetic layer relative to the 
adhesive layer and the carrier film is removed from a second film body 

15 comprising the first film body, the adhesive layer and the magnetic layer so 
that the magnetic layer remains on the first film body in a first region 
structured In pattern form and the magnetic layer remains on the carrier 
film in a second region structured in pattern form and is removed with the 
carrier film from the first film body. That object is further attained by a 

20 security element produced in accordance with that process, in particular a 
security thread, which has an adhesive layer comprising a radiation- 
crosslinkable adhesive which is arranged between a magnetic layer 
structured in pattern form and a first film body of the security element and 
connects the magnetic layer structured in pattern form to the first film 

25 body. 

It is possible by means of the invention for the magnetic layer to be 
applied to the security element in a continuous process. By virtue of using 
a transfer film, that is to say by departing from the previous printing 
processes for applying a partial magnetic layer, it is now possible with the 
30 novel production process to introduce magnetic layers into security threads 
which could not be implemented in that way. It is no longer necessary to 
use the magnetic layer from a magnetic, generally acid dispersion with 
optimum printing properties, for example to achieve the required resolution 
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and thickness of the structure to be printed of the magnetic layer. Rather 
it is possible to introduce magnetic layers which are produced with a 
production process which would damage or destroy the first film body. In 
addition the adhesive layer further acts as a functional encapsulation layer 
5 and accordingly has a dual function, which leads to further synergies. 

Accordingly the Invention affords a large number of possible options 
of introducing magnetic layers with optimised properties, for example a 
substantially Increased magnetic field strength combined with a thinner 
layer thickness, the use of magnetic layers which do not have any corrosive 
10 properties, or magnetic layers which have optical properties of a different 
kind, Into security threads in an inexpensive fashion and with a high level 
of resolution. 

Preferably In that respect the magnetic layer can be of the structure 
as described hereinafter: 

15 The magnetic layer can be made from magnetic particles. That 

means that It is possible for example for the density in relation to surface 
area of the magnetic particles to be Increased for example by the particles 
being sputtered onto the transfer film. 

A magnetic layer of such a structure has a magnetic field strength 

20 which, with the same layer thickness, is higher approximately by a factor of 
100 than a comparable layer comprising a magnetic dispersion. 

It can also be provided that the magnetic layer is sputtered and is 
produced for example in the form of an alloy of iron, cobalt, nickel, 
molybdenum and further elements, in which respect it can be provided that 

25 not all the stated elements are a constituent part of the alloy. 

It can now also be provided that the magnetic layer is in the form of 
magnetic glass. Alloys of that kind are described for example in EP O 
953 937 Al. (added in manuscript). It is preferably provided that the 
magnetic layer is made from magnetic glass or amorphous metal glass. 

30 For that purpose it can be provided that firstly a glass laver is 

ap plied to the carrier film bv sputtering or another suitable process 
as a nan Ola yen preferably in a laver thickness of between 20 and 
200 nm and then magnetic nanooarticles are deposited on the glass 
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la ypT. for example bv SDutterina or deposit out of a solution. In that 
way a magnetic glass with extremely homogenous properties is 
inexoensiyely produced, (This paragraph deleted with 
accompanying comment: "must this be so complicated?^^) 

5 For that purpose (added in manuscript) In addition howeyer 

(deleted in manuscript) it can be provided that amorphous metal glass, 
that is to say an amorphous, that is to say non-crystalline layer of cobalt 
and/or iron and/or chromium and/or nickel and/or silicon and/or boron is 
applied by sputtering or another suitable process to the carrier film. In that 

10 respect it is possible to adjust the properties of the magnetic layer by the 
selection and/or mixing ratio of the specified components. 

The magnetic layer applied with the process according to the 
invention induces a markedly higher output signal in a magnetic reading 
head, typically a signal which is higher by one to two orders of magnitude 

15 than magnetic layers applied by printing in accordance with the state of the 
art. The particular optical properties of those layers and the high quality of 
the magnetic layer introduced into security threads by means of the 
process according to the invention are to be emphasised as further 
advantages. 

20 It is also advantageous that the magnetic layer can be inexpensively 

produced in the form of a semi-manufactured product, whereby the 
proportionate production costs per security element are markedly reduced. 
The production procedure for the transfer film according to the invention 
has to be optimised only once and does not require any steps for 

25 structuring of the magnetic layer such as for example complicated and 
expensive etching processes. 

No particular precautions such as for example alignment marks or 
the like have to be implemented for positioning the transfer film on the first 
film body because each portion of the transfer film according to the 

30 invention is the same. 

In that respect it is provided that the security elements are produced 
by cutting the film body in the finished processed condition. For example 
the width of the film body can be such that film strips are produced by 
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parallel longitudinal severing cuts 100, wherein for example security 
elements in thread form are cut from the film strips by transverse severing 
cuts 

The fact that the adhesive is in the form of a radiation-crosslinkable 
5 adhesive, preferably an UV-crosslinkable adhesive, means that the security 
element is not subjected to any thermal stress in the production process 
according to the invention. As a result no unwanted crystal formation 
occurs in the formation of the magnetic layer in the form of metal glass, 
that is to say the metal glass is not structurally altered by the process 

10 according to the invention. 

It can be provided that the adhesive is electrically insulating. That 
prevents corrosion damage due to local element formation at the metallic 
coating, which is observed in particular when the magnetic layer is formed 
from iron oxide pigments and the metallic coating is formed from 

15 aluminium. The iron oxide pigments of the magnetic layer act as proton 
donors and/or the magnetic layer has pH-values in a range of between 3.0 
and 5.5. The fact that the adhesive can be electrically insulating means 
that corrosion of the metallic coating of aluminium or another metal which 
is arranged below iron in the electrochemical potential series is prevented. 

20 Therefore no local element can be formed between magnetic particle and 
metallic layer, that is to say reduction of the magnetic particles and 
oxidation of the metal layer is prevented. The durability of the magnetic 
layer is not adversely affected in that way. It is however also possible to 
provide that the adhesive is conductive, for example it can be in the form of 

25 an organic conductor and in that way it is possible to render inoperative a 
local element between magnetic particle and metallic layer by an electrical 
short-circuit. 

The adhesive layer can be applied to the first film body by means of 
inexpensive printing procedures which can be used on a large industrial 
30 scale such as intaglio printing, offset printing and flexoprinting. It is 
advantageous here that higher levels of resolution can be achieved, with 
costs that fall at the same time, than in the direct application of the 
magnetic layer. The flow characteristics of the adhesive can be optimised 



6 

without reductions in quality in respect of the security element, which is not 
possible when using a printing ink mixed with magnetic particles. 

Therefore structured magnetic layers can be produced in a very high 
level of resolution on the first film body with the process according to the 
5 invention. 

The partial magnetic layer produced with the process according to 
the invention can be of a soft-magnetic, hard-magnetic or paramagnetic 
configuration. In that situation it is possible to adjust in particular the 
coercive force of the magnetic layer, which is crucial for the selected 

10 reading process. 

The possible use of the process according to the invention in the 
context of a large-industrial roll-to-roll process is of further advantage. In 
that case further processes can be provided before and/or after the process 
according to the invention. For example the application of a metallic layer 

15 to the first film body can be provided, prior to the process according to the 
invention. 

The security element according to the invention is distinguished by a 
high level of reading reliability, good adaptability to different reading 
processes, long service life and low production costs. 

20 If the magnetic layer is in the from of magnetic glass, that is to 

say magnetic particles arranged on a glass layer the magnetic layer 
is particularly well protected from external influences. Because the 
layer of magnetic particles is arranged between the first film body 
and the glass layer the glass layer forms a protective layer for the 

25 layer of magnetic particles. Advantageously the security element can 
now be formed without a further protective cover layer (this 
paragraph deleted in manuscript) 

It can be provided that a machine-readable code is stored as a 
magnetic code in the magnetic layer of the security element. In that case 

30 for example when a magnetic reading head is moved past the layer a signal 
is generated in the magnetic reading head, which can be an item of 
information in the form of a security code. In that respect it is of particular 
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advantage that the applicability of the security element according to the 
invention is not limited to a reading principle. Rather, the property of the 
magnetic layer of the security element can be adapted to the magnetic 
reading principle so that the applicability of the security element produced 
5 with the process according to the invention is not restricted to one type of 
reading unit. 

Further advantageous configurations of the invention are set forth in 
the appendant claims. 

In accordance with a first preferred embodiment of the invention it is 

10 provided that the adhesive layer comprising a radiation-crosslinkable 
adhesive is applied structured in pattern form to the first film body by 
means of a printing process, the transfer film is applied to the adhesive 
layer structured in pattern form, the adhesive layer is hardened by 
irradiation, and the carrier film is then removed from the second film body 

15 comprising the first film body, the adhesive layer and the magnetic layer, 
so that the magnetic layer remains on the first film body in the first region 
coated in pattern form with the radiation-crosslinkable adhesive and is 
removed in the remaining second region with the carrier film. 

Advantageously the periphery of the printing cylinder is such that it 

20 corresponds to the length of a security element. It is also possible however 
to provide that the periphery of the printing cylinder corresponds to n-times 
the length of the security element, wherein n denotes an integer of greater 
than 1. 

It is however also possible to provide that the adhesive layer is 
25 applied to the first film body in the form of a homogenous layer, in which 
case it is possible to provide a process as an alternative to the printing 
process, for example spraying with an adhesive solution and subsequent 
drying. The adhesive layer comprising a radiation-crosslinkable adhesive is 
then irradiated in pattern form after application of the transfer film, 
30 whereby the adhesive layer hardens in a region which is structured in 
pattern form. 

In that case, it is possible to provide a mask for exposure of the 
adhesive in pattern form, with the mask being arranged between the 
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radiation source and the film body. The radiation source can be arranged 
in such a way that it exposes the film body from the side of the transfer 
film or from the side of the first film body. 

It is advantageously provided that the mask is in the form of a 
5 circulating mask. That permits a continuous production procedure, for 
example a roll-to-roll process. In that case the peripheral speed of the 
mask can be such that the relative speed between the security element and 
the mask is equal to zero. It can be provided that the mask is in the form 
of a mask roller around which the film body at least partially extends. It is 

10 also possible however to provide that the mask is in the form of an endless 
mask belt which circulates at the transport speed of the film body, wherein 
the film body and the mask belt are arranged in directly adjacent 
relationship at least in an exposure portion. That avoids parallax between 
the mask and the film body. Advantageously the radiation source, for 

15 example an UV lamp, is in the form of a collimator, that is to say in the 
form of a radiation source with a parallel exit beam path. 

Advantageously the periphery of the mask roller or the mask belt is 
such that it corresponds to the length of a prepared security element. It is 
also possible to provide however that the periphery of the mask roller or 

20 the mask belt corresponds to n-times the length of the prepared security 
element, wherein n denotes an integer of greater than 1. 

Thereafter the carrier film is pulled off from the second film body 
comprising the first film body, the adhesive layer and the magnetic layer, 
as described hereinbefore. 

25 In that respect it is possible for the adhesive layer to be exposed in 

pattern form prior to application of the transfer film so that the adhesive 
layer hardens in a region structured in pattern form. The carrier film is 
then pulled off the film body formed from the base film and the magnetic 
layer. In the region in which the adhesive layer has not hardened, the 

30 magnetic layer is fixed by the adhesive layer and remains on the base 
body. In the remaining region in which the adhesive layer has hardened 
the magnetic layer remains on the transfer film and is removed with the 
carrier film. 
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It is also possible for the adhesive layer to be exposed in pattern 
form after application of the transfer film so that the adhesive layer 
hardens in a region which is structured in pattern form. The carrier film is 
then removed from the film body formed from the base film and the 
5 magnetic layer. In the region in which the adhesive layer has hardened 
structured in pattern form, the magnetic layer is fixed by the adhesive layer 
and remains on the base body. In the remaining region in which the 
adhesive layer has not hardened the magnetic layer remains on the 
transfer film and is pulled off with the carrier film. In that situation it is 
10 necessary to use a radiation-crosslinkable adhesive which in the non- 
hardened state has a lower adhesion force in relation to the magnetic layer 
than the adhesive force between the magnetic layer and the carrier film, 
(added manuscript comment here; "theoretically yes but scarcely 
viable in practice") 
15 It can be provided that the film body is irradiated once again after 

the carrier film has been pulled off in order to harden all adhesive regions. 

In order to ensure adequate exposure of the adhesive layer in the 
above-described processes, it is advantageous to form the magnetic layer 
from a semi-transparent material, for example from the above-described 
20 magnetic glass layer, and to use a radiation-transmissive carrier film. That 
makes it possible for the adhesive layer to be irradiated from the side of 
the transfer film through the transfer film. Alternatively there is the 
possibility of the first film body being of a radiation-transparent 
configuration and for the adhesive layer to be exposed from the side of the 
25 first film body through the film body. 

The magnetic layer can be applied directly to a carrier film. It can 
also be provided however that a release layer is arranged between the 
magnetic layer and the carrier film. The release layer can be made for 
example from 99.5 parts of toluene and 0.5 parts of ester wax (dropping 
30 point 90''C) and applied to the carrier film preferably in a thickness of 
between 0.01 and 0.2 pm. 

The security element according to the invention is distinguished by 
being of a particularly simple structure. Because the partial magnetic layer 
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of the security element is positioned by the adhesive the degree of 
accuracy of positioning and the geometrical configuration of the portions of 
the magnetic layer are determined essentially only by the precision of the 
printing process or the exposure process. Both printing processes and also 
5 exposure processes can be provided as a continuous roll-to-roll 
manufacturing procedure. 

In another advantageous embodiment of the security element it can 
be provided that the magnetic code is arranged a plurality of times on the 
longitudinal axis of the security element. In that way the signal delivered 

10 by the magnetic reading head is redundant for the magnetic code is 
provided a plurality of times on the longitudinal extent of the prepared 
security element. In that way errors can be easily eliminated. 

The invention is described by way of example hereinafter by means 
of a number of embodiments with reference to the accompanying drawings 

15 in which: 

Figure 1 is a functional view of implementation of a process in 
accordance with a first embodiment of the invention, 

Figure 2 is a functional view of implementation of a process in 
accordance with a second embodiment of the invention, 
20 Figure 3 is a functional view of implementation of a process in 

accordance with a third embodiment of the invention, 

Figure 4 is a functional view of implementation of a process in 
accordance with a fourth embodiment of the invention, 

Figure 5 shows the layer structure of a base film coated with 
25 adhesive for the process shown in Figure 1, 

Figure 6 shows the layer structure of a transfer film for the process 
shown in Figure 1, Figure 2 or Figure 3, 

Figure 7 shows the layer structure of a film produced in accordance 
with the process of Figure 1, and 
30 Figure 8 shows the layer structure of a film produced In accordance 

with the process of Figure 2 or Figure 3. 
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Figure 1 diagrammatically shows a portion of a roll-to-roll 
manufacturing procedure by means of which a film with security elements 
with partial magnetic layers is produced. 

Figure 1 shows a printing station 10, an exposure station 20, three 
5 rollers 31, 32 and 33 and a deflection roller 34, A film body 51 is fed to the 
printing station 10. The film body 51 which is processed by the printing 
station 10 is fed in the form of a film 52 by way of the deflection roller 34 
to the pair of rollers 31 and 32 which apply to the film 52 a transfer film 41 
which has been unrolled from a supply roll (not shown in Figure 1). That 

10 affords the film 53. The film 53 which has been processed by the exposure 
station 20 is fed in the form of the film 54 to the roller 33 where a carrier 
film 53 is pulled off the film 54 and a film 55 remains as a residual film. 

In the simplest case the film body 51 can be a carrier film. Such a 
carrier film preferably comprises a plastic film of a thickness of between 6 

15 and 200 \jm, for example a polyester film of a thickness of between 19 and 
38 \jm. Usually however besides such a carrier film the film body 51 will 
also have further layers which are applied in preceding process operations. 
Layers of that kind are for example lacquer layers and metallic layers. In 
that respect it is also possible for those layers to be already present in 

20 structured form in the film body 51. (added manuscript comment: -> 
In this case the film 51 is fed to the printing station 10 preferably 
in register relationship.) 

The printing station 10 has an ink tank with an UV-crosslinkable 
adhesive 11. The adhesive 11 is applied to a printing cylinder 14 by means 

25 of a plurality of transfer rollers 12 and 13. 

The printing cylinder 14 now prints the film body 51 which passes 
through between the printing cylinder 14 and an impression roller 15, 
structured in pattern form, with an adhesive layer lis of the UV- 
crosslinkable adhesive 11, 

30 The printing station 10 is preferably an offset printing or flexoprinting 

station. It is however also possible for the printing station 10 to be an 
intaglio printing station. 



12 

The adhesive layer lis is preferably of a thicl<ness of between 0.5 
and 10 |jm. 

The following adhesives can preferably be used as the UV- 
crosslinkable adhesive 11: 
5 Foilbond UHV 0002 from AKZO NOBEL INKS and UVAFLEX UV 

Adhesive VLOOOZA from Zeller + Gmelin GmbH. 

Preferably the adhesives are applied to the film body 51, with an 
application weight of between 1 and 5 g/m^. 

The printing operation thus affords an adhesive-coated film 52 in 
10 which an adhesive layer lis structured in pattern form is applied to the film 
body 51 (see Figure 5). 

Depending on the respective nature of the adhesive 11 used it is also 
possible in that respect for the adhesive-coated film 52 to pass through a 
drying passage in which the adhesive layer lis is dried for example at a 
15 temperature of between 100 and 120°C, 

Figure 6 shows the structure of the transfer film 41, The transfer 
film 41 has a carrier film 42, a release layer 43 and a magnetic layer 44. 

The carrier film 42 is a plastic film of a thickness of between 4 and 
75 |jm. Preferably the carrier film 42 is a film of polyester, polyethylene, 
20 an acrylate or a foamed composite material. The thickness of the carrier 
film 42 is preferably 12 |jm. 

The release layer 43 preferably comprises a type of wax. The 
release layer 43 can be made for example from 99.5 parts of toluene and 
0.5 parts of ester wax (dropping point 90°C). 
25 It is also possible to dispense with the release layer 43 if the 

materials of the carrier film 41 and the magnetic layer 44 are so selected 
that the adhesion forces between the magnetic layer 44 and the carrier film 
43 do not impede reliable and rapid release of the magnetic layer 44. 
Preferably the release layer 43 is applied to the carrier film 42 in a 
30 thickness of between 0.01 and 0.2 pm. 

The magnetic layer 44 is preferably in the form of a transfer 
layer comprising a release layer, a dispersion of a magnetic 
pigment and a bonding agent layer which provides for a bond 
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between the magnetic dispersion and the UV-crosslinkable 
adhesive. The magnetic pigment used for the dispersion can be of 
low or high coercivity. The l<nown processes can serve for applying 
the magnetic dispersion to the release layer. This paragraph was 
5 not in the original draft but was added to it) 

. wherein the coating process is to be so controlled that the 
surface temperature of the release layer 43 is less than ,,.^C or the 
temperature of the carrier film 42 is less than „.,^C In that case the 
glass layer is applied as the first laver to the release layer 43 or the 

10 carrier film 42. (This paragraph was deleted, with the comment "why 
the temperatures?'! 

The magnetic layer 44 however can also be in the form of a layer of 
amorphous metal glass, that is to say an alloy of preferably cobalt and/or 
iron and/or chromium and/or nickel and/or silicon and/or boron in an 

15 amorphous structure. Sputtering is in particular suitable as the coating 
process for applying such layers to the carrier film 42 and the release layer 
43 respectively. 

The magnetic layer 44 can be of soft-magnetic, hard-magnetic or 
paramagnetic nature in dependence on its composition so that it can be 

20 compatible with different reading processes of the magnetic reading units. 

The exposure station 20 shown in Figure 1 has an UV lamp 21 and a 
reflector 22 which focuses the UV radiation emitted by the UV lamp 21 onto 
the film 53. In that case the power of the UV lamp 21 is so selected that, 
as it passes through the exposure station 20, the adhesive layer lis is 

25 irradiated with a sufficient amount of energy which ensures reliable 
hardening of the adhesive layer Ilk. As shown in Figure 1 in that situation 
the film 53 is irradiated from the side of the film body 51. That is possible 
if the film body 51 is UV-transparent. If the magnetic layer 44 is in the 
form of a transparent or semi-transparent layer, for example as stated 

30 above in the form of magnetic glass, the film 53 can also be irradiated from 
the side of the carrier film 42. It will be noted however that it is further 
necessary for that purpose for the carrier film 42 and the release layer 43 
to comprise an UV-transparent material. 
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Due to the hardening of the adhesive layer lis which is structured in 
pattern form, the magnetic layer 44 Is caused to adhere to the film body 51 
at the locations at which the adhesive layer lis is provided. If then 
subsequently the carrier film 42 is pulled off the remaining film body of the 
5 film 54 the magnetic layer 42 adheres to the film body 51 in the regions in 
which the adhesive layer lis is applied by printing and thus released from 
the transfer film 41 at those locations. At the other locations the adhesion 
between the magnetic layer 44 and the release layer 43 predominates so 
that here the magnetic layer 44 remains in the transfer film 41, 
10 Figure 7 now shows the film 55, that is to say the resulting film body 

after removal of the carrier film 42. Figure 7 shows the film body 51, the 
adhesive layer lis and the magnetic layer 44. As shown in Figure 7 the 
film 55 now has a magnetic layer 44 which is structured in pattern form 
and which is arranged on the film body 51 in accordance with the adhesive 
15 layer lis which is structured in pattern form. 

A further embodiment of the invention will now be described with 
reference to Figure 2. 

Figure 2 shows the printing station 10, an exposure station 80, the 
exposure station 20, the deflection roller 34, the pair of rollers 31 and 32 
20 and the release roller 34. 

The printing station 100 is constructed like the printing station 10 
shown in Figure 1, with the difference that the printing cylinder 14 is 
replaced by a printing cylinder 14v which applies the adhesive 11 by 
printing to a supplied film body 61, over the full area involved. Preferably a 
25 prepolymer UV-crosslinkable adhesive is used in that case. 

In that respect it is also possible for the adhesive layer to be applied 
to the film body 61 not by a printing process but by another coating 
process, for example painting on, pouring or spraying. In addition it is also 
possible for the printing of the adhesive layer on the film body 61 also to be 
30 effected in patterned form so that the process described here is combined 
with the process shown in Figure 1. 

The film body 61 and the adhesive layer llv which is applied by 
printing thereto and which comprises an UV-crosslinkable adhesive are like 
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the film body 51 and the adhesive layer lis shown in Figure 4, with the 
difference that here the adhesive layer llv is preferably applied by printing 
to the film body 61 over the full area involved. The film 62 which is the 
result after application of the adhesive layer llv to the film body 61 is fed 
5 to an exposure station 80. 

The exposure station 80 is a mask exposure device 81m which 
permits exposure from roll to roll by means of a mask belt which is 
synchronised with the speed of movement of the film 62. The mask 
exposure device 81m has a plurality of deflection rollers 82, a mask belt 
10 83m, an UV lamp 84 and a reflector 85. The mask belt 83m has UV- 
transparent and opaque or reflecting regions. The mask belt 83m thus 
forms an endless UV mask which covers over the film 62 with respect to 
the UV lamp 84 and permits continuous irradiation of the film 62 in pattern 
form with UV light. As already mentioned above the speed of the mask belt 
15 83m is synchronised with the speed of the film 62, in which respect it can 
be provided that additional optical markings on the film 62 permit exposure 
in accurate register relationship. The power of the UV lamp 84 is so 
selected in this case that, on passing through the mask exposure device 
81m, an amount of UV energy which is sufficient to harden the adhesive 
20 layer is applied to the film 62. 

Preferably the film is irradiated by the mask exposure device 81m 
with collimated UV light. 

Instead of an exposure station 80 with a mask exposure device it is 
also possible to use a drum exposure device 81t which has a mask in the 
25 form of a drum 83t over which the film 62 is guided as shown in the 
embodiment of Figure 3. 

Due to the irradiation with UV light in pattern form, the adhesive 
layer hardens structured in pattern form so that a film 63 with hardened 
and non-hardened regions of the adhesive layer is fed to the pair of rollers 
30 31 and 32. The transfer film is now applied to the film 63 by the pair of 
rollers 31 and 32. In that case the transfer film is like the transfer film 41 
shown in Figure 5. That therefore involves a film 64 comprising the film 
body 61, a partially hardened adhesive layer lib, the magnetic layer 44, 
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the release layer 43 and the carrier film 42. In the regions in which the 
adhesive layer lib has not hardened the adhesive layer lip is still sticky 
so that here adhesion forces are operative between the adhesive layer lip 
and the magnetic layer 44 disposed thereover. That is not the case in the 
5 other regions in which the adhesive layer lip has hardened. 

In a further exposure station which is of a configuration like the 
exposure station 20 shown in Figure 1, the adhesive layer is now 
completely hardened in the regions which had not yet hardened in order to 
ensure a secure connection between the magnetic layer 44 and the film 
10 body 61. It would however also be possible to dispense with the exposure 
station 20. 

Thus, when the carrier film 42 is pulled off the remaining film body, 
the magnetic layer 44 adheres to the film body 61 in the regions in which 
the adhesive layer has not hardened or the adhesive layer has hardened in 

15 the exposure station 20, and is thus detached from the carrier film 42. In 
the other regions the adhesion forces between the release layer 43 and the 
magnetic layer 44 provide that the magnetic layer 44 is not released in 
those regions and remains on the carrier film 42. Thus, after the carrier 
film 42 is removed, the result is a film 65 with a partial patterned magnetic 

20 layer 44 which is joined to the film body 61 by way of a full-area adhesive 
layer. 

Figure 8 shows the film 65, that is to say the resulting film body after 
removal of the carrier film 42. Figure 8 shows the film body 61, the 
adhesive layer lip whose regions which were hardened in the exposure 

25 station 80 are identified by hatching and the magnetic layer 44. As shown 
in Figure 8 the film 65 now has a magnetic layer 44 which is structured in 
pattern form and which Is arranged on the film body 61 in accordance with 
the adhesive layer lip which is structured in pattern form. 

A further embodiment which is shown in Figure 4 involves using an 

30 UV-crosslinkable adhesive whose adhesion force in relation to the magnetic 
layer 44 or in relation to the film body 61 is less than the adhesion force 
between the magnetic layer 44 and the carrier film 42. It will be 
appreciated that it is also possible to use the same adhesive as shown in 
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Figure 2 or Figure 3 and to provide for suitable distribution of the adhesion 
forces by virtue of the choice of the materials for the carrier film 42, the 
film body 61 or the release layer 43. 

The film body 61 which is coated with an adhesive layer as in the 
5 embodiment shown in Figure 2 Is fed to the printing station 100, thereby 
producing the film 62 shown in Figure 2. The transfer film 41 is now 
applied to the film 62 by the pair of rollers 31 and 32. In this case the 
transfer film 41 is of the configuration shown in Figure 6. This therefore 
involves a film 66 comprising the film body 61, a full-area, non-hardened 
10 adhesive layer, the magnetic layer 44, the release layer 43 and the carrier 
film 42. 

The film 66 is now exposed by means of the mask exposure device 
81m which once again is of a design configuration like the mask exposure 
device 81m shown in Figure 2. After exposure by means of the mask 

15 exposure device 81m therefore the result is a film 67 comprising the film 
body 61, an adhesive layer which is hardened structured in pattern form, 
the magnetic layer 44, the release layer 43 and the carrier film 42. 

When then the carrier film 42 is pulled off the remaining film body of 
the film 67, the magnetic layer remains on the film body 61 in the regions 

20 in which the adhesive layer has hardened and thus the magnetic layer 44 is 
caused to adhere to the film body 61. In the other regions the adhesion 
forces which prevent detachment of the magnetic layer 44 from the carrier 
film 42 are greater than the adhesion forces between the magnetic layer 44 
and the film body 61 so that the magnetic layer 44 is not released from the 

25 carrier film 42 in those regions. That therefore affords a film 68 having a 
magnetic layer 44 which is structured in pattern form and which is 
connected to the film body 61 by way of a hardened adhesive layer which is 
correspondingly structured in pattern form. 

It can advantageously be provided that prepared security threads 

30 can be produced by dividing up the base film coated with the magnetic 
layer, as are provided for example for banknotes, credit cards, identity 
cards or passes or tickets. 
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Claims 



1, A process for the production of a security element for value 
documents such as banknotes, credit cards, identity cards or passes or 
tickets with a partial magnetic coating, 

characterised in that 

an adhesive layer (lip, lis, llv) of a radiation-crosslinkable 
adhesive is applied to a first film body (51, 61), the adhesive layer (lip, 
lis, llv) of the radiation-crosslinkable adhesive is applied in a form 
structured in pattern form to the first film body (51, 61) and/or is irradiated 
in pattern form in such a way that the adhesive layer (lip, lis, llv) 
hardens structured in pattern form, a transfer film (41) which has a carrier 
film (42) and a magnetic layer (44) is applied to the adhesive layer (lip, 
lis, llv) with an orientation of the magnetic layer (44) relative to the 
adhesive layer (lip, lis, llv) and the carrier film (42) is removed from 
the second film body comprising the first film body (51, 61), the adhesive 
layer (lip, lis, llv) and the magnetic layer (44) so that the magnetic 
layer (44) remains on the first film body (51, 61) In a first region structured 
in pattern form and the magnetic layer (44) remains on the carrier film 
(42) In a second region structured in pattern form and is removed with the 
carrier film (42) from the first film body (51, 61). 

2. A process according to claim 1 characterised in that the adhesive 
layer (lip, lis, llv) of a radiation-crosslinkable adhesive is applied 
structured In pattern form to the first film body (51, 61) by means of a 
printing process, the transfer film (41) is applied to the adhesive layer 
(lip, lis, llv) which is structured in pattern form, the adhesive layer 
(lip, lis, llv) is hardened by radiation and the carrier film (42) is 
removed from the second film body including the first film body (51, 61), 
the adhesive layer (lip, lis, llv) and the magnetic layer (44) so that the 
magnetic layer (44) remains on the first film body (51, 61) in the first 
region coated in pattern form with the radiation-crosslinkable adhesive 
(lip, lis, llv) and is removed in the other second region with the carrier 
film (42). 



19 

3. A process according to claim 1 characterised in that the adhesive 
layer (lip, lis, llv) of a radiation-crosslinkable adhesive is exposed in 
pattern form after application of the transfer film (41), whereby the 
adhesive layer (lip, lis, llv) hardens in a region which is structured in 
pattern form, and the carrier film (42) is removed from the second film 
body including the first film body (51, 61), the adhesive layer (lip, lis, 
llv) and the magnetic layer (44) so that the magnetic layer (44) remains 
on the first film body (51, 61) in the first region which is structured in 
pattern form and in which the adhesive layer (lip, lis, llv) is hardened, 
and is removed with the carrier film (42) in the second region in which the 
adhesive layer (lip, lis, llv) is not hardened, wherein the radiation- 
crosslinkable adhesive in the non-hardened condition has a lower adhesion 
force in relation to the magnetic layer (44) than the adhesion force 
between the magnetic layer (44) and the carrier film (42). 

4. A process according to claim 1 characterised in that the adhesive 
layer (lip, lis, llv) of a radiation-crosslinkable adhesive is irradiated in 
pattern form prior to application of the transfer film (42) in such a way that 
the adhesive layer (lip, lis, llv) hardens in a region which is structured 
in pattern form, the transfer film (42) is applied to the adhesive layer (lip, 
lis, llv) which is hardened structured in pattern form, and the carrier film 
(42) is removed from the second film body including the first film body (51, 
61), the adhesive layer (lip, lis, llv) and the magnetic layer (44) so that 
the magnetic layer (44) remains on the first film body (51, 52) in the first 
region which is structured in pattern form and in which the adhesive layer 
(lip, lis, llv) is not hardened and is removed with the carrier film (42) in 
the second region which is structured in pattern form and in which the 
adhesive layer (lip, lis, llv) is hardened. 

5. A process according to one of claims 3 and 4 characterised in that 
the adhesive layer (lip, lis, llv) is then irradiated in a second exposure 
step for hardening of the regions which have not yet hardened of the 
adhesive layer (lip, lis, llv). 
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6. A process according to one of claims 3 to 5 characterised in that a 
mask exposure device, in particular a drum exposure device (81t) or a 
masl< exposure device (81m) with a mask belt (83b) is used for the 
exposure operation. 

7. A process according to one of the preceding claims characterised 
in that the magnetic layer (44) is a layer of magnetic nanoparticles, 
preferably of iron oxide. 

8. A process according to claim 7 characterised in that the layer of 
nanoparticles is applied as a deposit from a solution to the carrier film (42). 

9. A process according to claim 7 characterised in that (words 
deleted here) 

(Claims 10 throuoh 12 deleted in manuscript and claims 13 
through 23 renumbered as claims 10 through 20) 

10. A process according to one of the preceding claims 
characterised in that the magnetic layer (44) comprises glass 
treated, in particular coated, with magnetic nanoparticles. 

11. A process according to claim 10 characterised in that the 
layer of nanoparticles is applied as a deposit from a solution to a 
glass layer. 

12. A process according to claim 10 characterised in that the 
layer is applied of nanoparticles is applied to the glass laver by 
sputtering. 

10. A process according to one of the preceding claims characterised 
in that the magnetic layer (44) comprises amorphous metal glass. 

11. A process according to claim 10 characterised in that the 
amorphous metal glass is formed from iron and/or cobalt and/or chromium 
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and/or nickel and/or silicon and/or boron, preferably applied to the carrier 
film (42) by sputtering. 

12. A process according to one of the preceding clalnns characterised 
in that the magnetic layer (44) is semi-transparent, the carrier layer (42) is 
radiation-transparent and the adhesive layer (lip, lis, llv) is exposed 
from the side of the transfer film (41) through the transfer film (41). 

13. A process according to one of the preceding claims characterised 
in that the first film body (51, 61) is radiation-transparent and the adhesive 
layer (lip, lis, llv) Is exposed from the side of the first film body (51, 
51) through the first film body (51, 61). 

14. A process according to one of the preceding claims characterised 
in that a radiation-crosslinkable adhesive is used, which in the non- 
hardened condition has a lower adhesion force in relation to the magnetic 
layer than the adhesion force between the magnetic layer (44) and the 
carrier film (42). 

15. A process according to one of the preceding claims characterised 
in that the adhesive layer (lip, lis, llv) comprises an electrically non- 
conductive adhesive. 

16. A process according to one of the preceding claims characterised 
in that the adhesive layer (lip, lis, llv) is applied to the first film body 
(51, 61) by means of intaglio printing. 

17. A process according to one of the preceding claims characterised 
in that the adhesive layer (lip, lis, llv) is applied to the first film body 
(51, 61) by means of offset printing or flexoprinting. 

18. A process according to one of the preceding claims characterised 
in that a transfer film (41) is used which has a release layer (43) between 
the carrier film (42) and the magnetic layer (44). 
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19. A security element, in particular a security thread, connprising at 
least one magnetic layer (44), 

characterised in that 

the security element has an adhesive layer (lip, lis, llv) 
comprising a radiation-crosslinkable adhesive and the adhesive layer (lip, 
lis, llv) is arranged between a magnetic layer (44) structured in pattern 
form and a first film body (51, 61) of the security element and connects the 
magnetic layer (44) structured in pattern form to the first film body (51, 
61). 

20. A security element according to claim 19 characterised in that 
the magnetic layer is formed from magnetic nanoparticles, preferably iron 
oxide. 

(Claim 24 deleted, claims 25 to 31 rearranged and renumbered 
as claims 21 to 27) 

24. A security element accordinQ to one of claims 22 to 23 
characterised in that the magnetic layer (44) comprises glass coated 
with magnetic nanoparticles. 

21. A security element according to one of claims 19 to 20 
characterised in that the magnetic layer (44) is made from amorphous 
metal glass. 

22. A security element according to one of claims 19 to 21 
characterised in that the adhesive layer (lip, lis, llv) of a 
radiation-crosslinkable adhesive is structured in pattern form in the 
same way as the magnetic layer (44) which is structured in pattern 
form. 



23. A security element according to one of claims 19 to 22 
characterised in that the adhesive layer (lip, lis, llv) is in the 
form of adhesive which hardens under UV light. 
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24. A security element according to one of claims 19 to 23 
characterised in that the adhesive layer (lip, lis, llv) is in the 
form of a non-conducting layer for preventing local element 
formation between the magnetic layer (44) and the metal layer of 
the first film body (51, 61). 

25. A security element according to one of claims 19 to 21 
characterised in that the first film body (51, 61) has a metal layer, 
preferably a partial metal layer. 

26. A security element according to claim 25 characterised in that 
the first film body (51, 61) is metallised with aluminium. 

27. A security element according to one of claims 21 and 23 
characterised in that a diffractive structure is shaped into the metal layer. 



Added in manuscript: " +1 = 28 
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Abstract 

The invention concerns a security element, in particular a security 
thread, for value documents such as banl<notes, credit cards, identity 
passes or tickets, which has at least one partial magnetic layer for storing 
an item of coded information, and a process for the production thereof. An 
adhesive layer lis of a radiation-crosslinkable adhesive Is applied to a first 
film body 51, the adhesive layer lis of the radiation-crosslinkable adhesive 
is applied in a form structured in pattern form to the base film 51 and/or is 
irradiated In pattern form in such a way that the adhesive layer hardens 
structured in pattern form. A transfer film 41 which has a carrier film and a 
magnetic layer is applied to the adhesive layer lis with an orientation of 
the magnetic layer relative to the adhesive layer and the carrier film is 
removed from the second film body including the first film body 51, the 
adhesive layer lis and the magnetic layer. The magnetic layer remains on 
the first film body 51 in a first region structured in pattern form and the 
magnetic layer remains on the carrier film in a second region structured in 
pattern form and is removed with the carrier film from the first film body 
51. 



(Figure 1) 
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Sicherheitselement mit partleller Magnetschicht 



Die Erfindung betrifft ein Sicherheitselement, insbesondere einen Sicherheitsfa- 
den fOr Wertdokumente wie Banknoten, Kreditkarten, Ausweise Oder Tickets, 
das mindestens eine partieile Magnetschicht zur Speicherung einer codterten 
Information aufweist und ein Verfahren zur Herstellung desseiben, 

Magnetschichten zur Speicherung von Informationen kdnnen weichmagnetisch, 
hartmagnetisch Oder paramagnetisch ausgebildet sein. Um eine hohe Datensi- 
cherheit zu erhalten, ist es erforderlich, die Strukturlerung der Magnetschicht 
mit hoher Auflosung und Regtetergenauigkeit durchzufQhren. 
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Die Magnetschicht kann mit magnetlschen Partikein, bevorzugt Eisenoxld- 
Pigmenten, wie in der DE-PS 697 02 321 T2 beschrieben oder als amorphes 
Metaliglas, wie In der US-PS 4 960 651 beschrieben, ausgebildet sein. 

In der DE-PS 695 05 539 T2 wird vorgeschiagen, ein magnetisclies MetaH auf 
einem voriDehandelten elastischen Substrat aus einer L6sung abzuscheiden, 
wobei als magnetisches Metall Kobalt mit oder ohne Nickel, Eisen und/oder 
Phosphor vorgesehen sind. 

h?laji^fig^§ind derartige Fo von re- 

^lektivert ^^^^ , beispielsweise I nterferenzsch Ichtsy- 

stemen pder Beugungsgitt^ yersehen. EisenoxId^Pigmente fuhreh j^d 

lich sind diese Korrosionsschaden darauf zurQckzufOhren, daB die Eisenoxid- 
Pigmente afs Protonen-Donatoren wirken, wobei auch eine Rolte spielt, dali die 
Eisenoxid-Pigmente pH-Werte In einenn Bereich zwischen 3,0 und 5,5 aufwei- 
sen, Deshalb wird beispielsweise In der DE 42 12 290 C1 vorgeschlagen, dali 
die Metallschicht von Chrom, Kupfer, Silber oder Gold oder Legierungen aus 
wentgstens zwei dieser Metalle gebildet ist und/oder zwischen der Metallschicht 
und der Magnetschicht eine Einwirkung der magnetisierbaren Teilchen auf die 
Metallschicht verhindernde Barriere angeordnet ist. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, die Herstellung von Sicherheits- 
elementen der genannten Art zu verbessern und den Aufbau verbesserter Si- 
cherheitselemente anzugeben. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsele- 
ments mit einer partiellen magnetlschen Beschichfeing geldst, bei dem auf einen 
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ersten Folienkorper eine Kleberschicht aus einem strahlungsvernetzbaren Kle- 
ber aufgebracht wird, die Kleberschicht aus dem strahiungsvernetzbaren Kleber 
in musterfSrmlg strukturierter Form auf den ersten Folienk6rper aufgebracht 
wird und/oder derart musterfdrmig bestrahit wird, dali die Kleberschicht mu- 
sterformig strul<turiert aushartet, eine Transferfolie, die eine Tragerfolie und eine 
magnetische Schicht aufweist mit einer Orientierung der magnetischen Schicht 
zur Kleberschicht auf die Kleberschicht aufgebracht wird und die Tragerfolie von 
einem den ersten Folienkorper, die Kleberschicht und die magnetische Schicht 
umfassenden zweiten Folienkorper abgezogen wird, so da{i> in einem ersten 
musterformig strukturierten Bereich die magnetische Schicht auf dem ersten 
Folienkorper verbleibt und in einem zweiten musterformig strukturierten Bereich 
die magnetische Schicht auf der Tragerfolie verbleibt und mit der TrSgerfolie 
von dem ersten Folienkorper abgezogen wird, Diese Aufgabe wird weiter von 
einem nach diesem Verfahren hergesteltten SIcherhertseiement, rnsbesondere 
SIcherhettsfaden, gelOst, das eine Kleberschicht aus einem strahlungsvernetz- 
baren Kleber aufweist, die zwischen einer musterfomnig strukturierten magneti- 
schen Schicht und einem ersten FoHenkofper des Sicherheitselements ange- 
ordnet jst und die musterformig strukturierte magnetische Schicht mit dem er- 
sten Folienkorper verbindet. 

Durch die Erfindung ist es moglich, die magnetische Schicht in einem kontinu- 
ieriichen Verfahren auf das Sicherheitselement aufzubringen. Durch die Ver- 
wendung einer Transferfolie, d.h. durch die Abkehr von den bisherigen Druck- 
verfahren zum Aufbringen einer partiellen Magnetschicht ist es mit dem neuarti- 
gen Fertlgungsverfahren nunmehr moglich, magnetische Schichten in Sicher- 
heitsfaden einzubringen, die so nicht realisierbar warenJigglstsniPh^^^ 
i#^ndigv^^ 
ETispemioh^mit 

/^i^derliche Au der aufzudruckenden Struktur der magnetischen 
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Schicht zu erhalten. Es ist vielmehr moglich, Magnetschichten einzubringen, die 

mit einem Fertigungsverfahren hergestellt werden, das den ersten Foiienkorper 

zerstoren oder beschadigen wOrde. \ft^iit^^ wiil^taii^^^^^^ 

ifenktionelie Verkaps 

zu vveiteren Syiiergieh fulirti ^ 

Damit werden durch die Erfindung eine Vielzahl von M6g!ichkeiten erdffnet, 
Magnetschichten mit optimierten Eigenschaften, beispielsweise wesentlich er- 
hohte Magnetfefdstarke kombiniert nnit dOnnerer Schichtdicke, Einsatz von IVla- 
gnetschichten, die keine korrodierenden Eigenschaften besitzen, oder Magnet- 
schichten, die andersartige optische Eigenschaften besitzen, kostengunstig und 
mit hoher AuflOsung in Sicherheitsfaden einzubringen. 

Vorzugsweise kann die Magnetschicht hierbei wie folgt beschrieben aufgebaut 
sein: 

Die magnetische Schicht kann aus magnetischen Partikeln ausgebildet sein. 
Hierdurch kann beispielsweise die Flachendichte der magnetischen Partikel 
erh6ht werden, beispielsweise indem die Partikel auf die Transferfolie gesput- 
tert werden. Dabei kann vorgesehen sein, die magnetischen Partikel als Nano- 
Partikel auszubilden, 

Eine derart aufgebaute Magnetschicht verfugt uber eine Magnetfeldstarke, die 
bei gleicher Schichtdicke etwa um den Faktor 100 hoher ais eine vergleichbare, 
aus einer Magnetdispersion bestehenden Schicht, ist. 

Es kann auch vorgesehen sein, die magnetische Schicht zu sputtern und bei- 
spielsweise afs eine Legierung aus Eisen, Kobalt, Nickel, Molybdan und weite- 



ren Elementen auszubilden, wobei vorgesehen sein kann, daft nicht alle ge- 
nannten Elemente Legierungsbestandteil sind. 



Es kann nunmehr auch vorgesehen sein, die magnetische Schicht als magneti- 
sches Gtas auszubilden. 'A/^oi^ugsweise ist vorgesehen, die magnetische 
Schicht aus magnetischem Glas bzw- aus amorphem Metallglas auszubilden, 

Dazu karirp^rgesehen sein, zunachst erne Glasschicht durchSpytfe oder ein 
andecei^geeignetes Verfahren als Naho-Schicht, vorzupsweise in einer 
Schichtstarke vorr.^. bis .,.,.nm auf die Tragerfoi^^fzubringen und anschlie 
ftend auf der Glasschicht magnetische Nap€^^rtikel abzuscheiden, beisgjei 
weise durch Sputtern oder Abscheidung aus einer Losung. Auf diigsei^ ist 
fisches Glas nnit auftQi^entiich homogenen E^gepschaften kosten- 
fig gebildet. ^ 

Ee-k ann dber au - G h vorgesehen sein, amorphes Metallglas, d,h. eine amorphe, 
d,h, nicht kristalline Schicht aus Kobalt und/oder Eisen und/oder Chrom 
und/oder Nickel und/oder Silizium und/oder Bor durch Sputtern oder ein ande- 
res geeignetes Verfahren auf die Tragerfolie aufeubringen. Dabei ist es moglich, 
die Eigenschaften der magnetischen Schicht durch die Auswahl und/oder das 
Mischungsverhaltnis dergenannten Komponenten einzustellen. 

Die mit dem erfindungsgemafJen Verfahren aufgebrachte magnetische Schicht 
induziert in einem magnetischen Lesekopf eine deutlich hoheres Ausgangssi- 
gnat, typischerweise ein um ein bis zwei GroRenordnungen hoheres Signal als 
mit nach dem Stand der Technik aufgedruckten magnetischen Schichten. Als 
weitere Vorteile sind die besonderen optischen Eigenschaften dieser Schichten 
und die hohe Qualitat der mittels des erfindungsgemaiien Verfahrens in Sicher- 
heitsfaden eingebrachten magnetischen Schicht hervorzuheben. 
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Von Vorteil ist auch, dafi die magnetische Schicht kostengOnstig als Halbfabri- 
kat herstellbar ist, wodurch die anteitigen Herstelfungskosten pro Sicherheits- 
element deutlich reduziert sind. Der HerstellungsprozeB dererfindungsgema- 
Ren Transferfolie muR nur einmal optimiert warden und bedarf keiner Schritte 
zur Strukturierung der magnetischen Schicht, wie beispielsweise aulwendiger 
Atzprozesse. 

Zur Positionierung der Transferfolie auf dem ersten Folienkorper mussen keine 
besonderen Vorkehrungen, wie Paflmarken o,a. vorgenommen warden, weii 
jeder Abschnitt der erfindungsgemaRen Transferfolie gleich ausgebildet ist. 

Dabei ist vorgesehen, da& die Sicherheitselemente durch Trennen des fertig 
bearbeiteten FoHenkorpers erzeugt warden. Beispielsweise kann die Breite des 
Fclienkorpers so bemessen sein, daft durch paralfete Langs-Trennschnitte 100 
Folienstreifen hergestellt werden, aus denen durch Quer-Trennschnitte bei- 
spielsweise fadenfonnige Sicherheitselemente abgetrennt werden, 

Dadurch, daR der Kleber als strahlungsvernetzbarer Kleber, vorzugsweise als 
UV-vernetzbarer Kleber ausgebildet ist, ist das Sicheitieitselement bei dem er- 
findungsgemaSen Herstellungsverfahren keiner Warmebeanspruchung ausge- 
setzt. Dadurch setzt bei der Ausbildung der magnetischen Schicht als Metal!- 
gias keine unerwunschte Kristallbildung ein, d.h. das Metallglas wird durch das 
erfindungsgemalJe Verfahren nicht strukturell verandert. 

Es kann vorgesehen sein, daft der Kleber elektrisch isolierend ausgebildet ist. 
Auf diese Weise sind Korrosionsschaden durch Lokalelementbildung an der 
metallischen Beschiditung unterbunden, die insbesondere dann beobachtet 
werden, wenn die magnetische Schicht aus Eisenoxid-^Pigmenten ausgebildet 
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ist und die metallische Beschichtung aus Aluminium ausgebildet ist. Die Eisen- 
oxid-Pigmente der magnetischen Schicht wirken als Protonen-Donatoren 
und/oder die magnetjsche Schicht weist ph-Werte in einem Bereich zwischen 
3,0 und 5,5 auf. Dadurch, daft der Kteber elektrisch isoiierend ausgebildet sern 
kann, ist die Korrosion der metatlischen Beschichtung aus Aluminium Oder ei- 
nem anderen Metatl» das in der elektrochemischen Spannungsreihe unter Eisen 
angeordnet ist unterbunden. Es kann sich also kein Lokaleiement zwischen 
magnetischem Partikel und metallischer Schicht ausbilden, d.h. die Reduktion 
der magnetischen Partikei und die Oxidation der metalllschen Schicht ist unter- 
bunden. Auf diese Weise ist die Haitbarkeit der metallischen Schicht nicht be- 
eintrachtigt, Es kann aber auch vorgesehen sein, den Kleber (eitfahig auszubil- i 
den, beispielsweise als organischer Leiter und auf diese Weise ein Lokalele- 
ment zwischen magnetischem Partikel und metallischer Schicht durch einen 
elektrischen Kurzschlufi unwirksam zu machen, J 

Die Kleberschicht kann mittels kostengunstiger und grofiindustriell anwendbarer 
Daicktechniken wie Tiefdruck, Offset-Druck und Flexo-Druck auf den ersten 
Fo!ienk5rper aufgedruckt werden. Vorteilhafl ist hier, daR sich hdhere Auflosun- 
gen bei gleichzeitig sinkenden Kosten als bei dem direkten Aufbringen der ma- 
gnetischen Schicht erzielen lassen. Das FlieRverhalten des Klebers kann ohne 
QuaiitatseinbuBen fur das Sicherheitselement optimiert werden, was bei einer 
mit magnetischen Pigmenten vermischten Druckfarbe nicht mogfich ist. 

Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren lassen sich also strukturierte magneti- 
sche Schichten in sehr hoher Auflosung auf dem ersten Foiienkorper erzeugen. 

Die mit dem erfindungsgemalien Verfahren erzeugte partielle magnetische 
Schicht kann weichmagnetisch, hartmagnetisch Oder paramagnetisch ausgebil- 
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det sein. Dabei kann insbesondere die fur das ausgewahlte Leseverfahren 
maRgebliche Koerzitivkraft der magnetischen Schicht eingestellt werden. 

Von weiterem Vorteil ist der mogliche Einsatz des erfindungsgemSBen Verfah- 
rens im Rahmen eines groRindustriellen Roile-zu^Rolle-Prozesses, Dabei kcSn- 
nen weitere Verfahren vor und/oder nach dem erfindungsgemaflen Verfahren 
vorgesehen sein. Beispielsweise kann vor dem erfindungsgemaiXen Verfahren 
das Aufbringen einer metallischen Schicht auf den ersten Folienkorper vorge- 
sehen sein. 

Das erfindungsgemaBe Sicherheitselement zeichnet sich durch hohe Lesesi- 
cherheit, gute AnpaRbarkeit an unterschiedliche Leseverfahren, hohe Lebens- 
dauer und geringe Herstellungskosten aus. 

Wenn die magnetischen Schicht als magnetisches G1§s-atJsgebildet ist, d.h. aus 
auf einer Glasschicht angeordneter magnetisiahgfPartikel, ist die magnetlsche 
Schicht besonders gut gegen auRej^-Einwirkungen geschutzt. Dadurch, daR 
die Schicht magnetischer Pgilikel zwischen dem ersten FolienkOrper und der 
Glasschicht angeorjiR^flst, bildet die Glasschicht fur die Schicht magnetischer 
Partike! ein^^^B^mitzschicht. Vorteilhafterweise kann das Sicherheitselement 
nufy;>hfie weitere Schutz-Deckschioht ausgebildet sein. 

Es kann vorgesehen sein, daft in der magnetische Schicht des Sicherheitsele- 
ments ein maschinenlesbarer Code als Magnetcode gespeichert ist, Hierbei 
wird beispielsweise beim Vorbeifuhren eines magnetischen Lesekopfes an der 
Schicht in dem magnetischen Lesekopf ein Signal erzeugt, das eine Information 
in Form eines Sicherheitscodes sein kann. Dabei ist es von besonderem Vorteil, 
daS die Anwendbarkeit des erfindungsgemailen Sicherheitselements nicht auf 
ein Leseprinzip beschrankt ist Vielmehr kann die Eigenschaft der magneti- 
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schen Schicht des Sicherheitselements dem magnetischen Leseprinzip ange- 
palit sein, so daR die Anwendbarkeit des mit dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren hergestellten Sicherhettselements nicht auf einen Lesegerat-Typ beschrankt 
ist. 

Weitere vorteifhafle Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspru- 
Chen bezeichnet 

Gemafi eines ersten bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels der Erfindung ist vor- 
gesehen, die Kieberschicht aus einem strahlungsvernetzbaren Kieber auf den 
ersten Folienkorper mittels eines Druckverfahrens musterformig strukturiert auf- 
zubringen, die Transferfoiie auf die musterformig strukturierte Kieberschicht 
aufzubringen , die Kieberschicht durch Bestrahiung auszuharten, und die Tra- 
gerfoHe anschlie&end von dem den ersten Folienkorper, die Kleberschicdit und 
die magnetlsche Schicht umfassenden zweiten Folienkorper abzuziehen so daU 
die magnetische Schicht in dem mit dem strahlungsvernetzbaren Kteber mu- 
sterformig beschlchteten ersten Bereich auf dem ersten Folienkorper verbfeibt 
und in dem ubrigen, zweiten Bereich mit der TrSgerfolie abgezogen wird. 

Vorteilhafterweise ist der Umfang der Druckwalze so ausgebildet, daft er der 
Lange eines Sicherheitselements entspricht. Es kann aber auch vorgesehen 
sein, daft der Umfang der Druckwalze der n-fachen Lange des Sicherheitsele- 
ments entspricht, wobei n einen ganzzahiigen Wert groRer 1 bezeichnet. 

Es kann aber auch vorgesehen sein, dafi die Kieberschicht auf den ersten Foli- 
enkdrper ais homogene Schicht aufgebracht wird, wobei ein zum Druckverfah- 
ren alternatives Verfahren vorgesehen sein kann, beispielsweise Bespruhen mit 
einer Kleberlosung und anschlieBendes Trocknen. Sodann wird die Kieber- 
schicht aus einem strahlungsvernetzbaren Kieber nach dem Aufbringen der 
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Transferfoiie musterformig bestrahit, wodurch die Kleberschicht in einem mu- 
sterformig strukturierten Bereich aushartet. 

Dabei kann fur die musterformige Belichtung des Klebers eine Maske vorgese- 
hen sejn, die zwischen der Strafiiungsquelle und dem FolienkOrper angeordnet 
ist. Die Strahlungsquelle kann so angeordnet sein, daft sie den FolienkOrper 
von Seiten der Transferfoiie oder von Seiten des ersten Folienkerpers belichtet. 

Vorteilhafterweise ist vorgesehen, die Maske als umiaufende Maske auszubil- 
den. Auf diese Weise ist ein kontinuierlicher FertlgungsprozeR ermogiicht, bei- 
spielsweise ein Rotle-zu-Rolle-Proze(i. Dabei kann die Umlaufgeschwindigkeit 
der Maske so bemessen ist, dafl die Relativgeschwindigkeit zwischen dem Si- 
clierheitselement und der Maske gleicli Null ist. Es kann vorgesehen sein, da& 
die Maske ats Maskenwaize ausgebildet ist, die von dem Folienkorper wenig- 
stens teilweise umgriffen ist. Es kann aber audi vorgesehen sein, daR die Mas- 
ke als mit der Transportgeschwindigkeit des FolienkSrpers umlaufendes endlo- 
ses Maskenband ausgebildet ist, wobel der FolienkOrper und das Maskenband 
mindestens in einem Belichtungsabschnitt unmittelbar benachbarl angeordnet 
sind. Auf diese Weise ist eine Parallaxe zwischen Maske und FolienkQrper ver- 
mieden. Vorteilhaftenweise ist die Strahlungsquelle, beispielsweise eine UV- 
Lampe, a!s Koilimator ausgebildet, d.h. als Strahlungsquelle mit parallelem 
Austritts-Strahlengang. 

Vorteilhafterweise ist der Umfang der Maskenwaize oder des Maskenbandes so 
ausgebildet, daft er der Lange eines konfektionierten Sicherheitselements ent- 
spricht. Es kann aber auch vorgesehen sein, daft der Umfang der Maskenwaize 
Oder des Maskenbandes der n-fachen LSnge des konfektionierten Sicherheits- 
elements entspricht, wobei n einen ganzzahligen Wert grSfter 1 bezeichnet. 



11 



Danach wird die Tragerfolie wie vorstehend beschrieben von dem den ersten 
Folienkorper, die Kleberschicht und die magnetisclie Schiclit umfassenden 
zweiten Folienkorper abgezogen. 

Es ist hierbei mdglich, die Kleberschicht vor dem Aufbringen der Transferfoiie 
musterformig zu belichten, so dafl die Kleberschicht in einem musterfOrmig 
strukturierten Bereich aushSrtet, AnschlieRend wird die Tragerfolie von dem aus 
Grundfolie und magnetischer Schicht gebitdeten FolienkSrper abgezogen. !n 
dem Bereich, in dem die Kieberschicht nicht ausgehartet ist, wird die magneti- 
sche Schicht von der Kleberschicht fixiert und verbleibt auf dem Grundkorper. In 
dem ubrigen Bereich, in dem die Kleberschicht ausgehartet ist, verbleibt die 
magnetische Schicht auf der Transferfoiie und wird mit der Tragerfolie abgezo- 
gen, 

Weiter ist es moglich, die Kleberschicht nach dem Aufbringen der Transferfoiie 
musterformig zu belichten, so daR die Kleberschicht in einem musterfOrmig 
strukturierten Bereich aushartet, AnschlieSend wird die Tragerfolie von dem aus 
Grundfolie und magnetischer Schicht gebildeten Folienkorper abgezogen. In 
dem Bereich. in dem die Kleberschicht musterf5rmig strukturiert ausgehartet ist, 
wird die magnetische 

iSchicht von der Kleberschicht fixiert und verbleibt auf dem Grundkdrper. In dem 
ubrigen Bereich, in dem die Kleberschicht nicht ausgehartet ist, verbleibt die 
magnetische Schicht auf der Transferfoiie und wird mit der Tragerfolie abgezo- 
gen, Hierbei ist es notwendig, einen strahlungsvernetzbaren Kleber zu verwen- 
den, der im nicht ausgeharteten Zustand eine geringere Adhasionskraft gegen- 
uber der magnetischen Schicht als die Adhasionskraft zwischen der magneti- 
schen Schicht und der Tragerfolie besitzt. 
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Es kann vorgesehen sein, den Folienkorper nach dem Abziehen der Tragerfolie 
nochmals zu bestrahien, um alle Kleberbereiche zu harten. 

Urn eine ausreichende Belichtung der Kleberschicht bei den oben beschrlebe- 
nen Verfahren sicherzustellen, ist es vorteifhaft, die magnetische Schicht aus 
einem semi-transparenten Material, beispielsweise aus der oben beschriebenen 
magnetischen Giasschicht, zu bllden und eine strahlungsdurchlSssige Tragerfo- 
iie zu verwenden. Hierdurch wird es nnoglich, die Kleberschicht von Seiten der 
TransferfoHe durch die Transferfolie hindurch zu bestrahien. Alternativ besteht 
die Mogiichkeit, den ersten Folienkorper strahlungstransparent auszugestatten 
und die Kleberschicht von Seiten des ersten Foiienkorpers durch den Folien- 
kSrper hindurch zu belichten. 

Die magnetische Schicht kann direkt auf eine Tragerfolie aufgebracht sein. Es 
kann jedoch auch vorgesehen sein, zwischen magnetischer Schicht und Tra- 
gerfolie eine Abloseschicht anzuordnen. Die Abl6seschicht kann beispielsweise 
aus 99,5 Teilen Toluol und 0,5 Teilen Esterwachs (Tropfpunkt 90 "C) hergestellt 
sein und vorzugsweise in einer Dicke von 0,01 bis 0,2 jjm auf die Tragerfolie 
aufgebracht werden. 

Das erfindungsgemafie Sicherheitselement zeichnet sich durch einen beson- 
ders einfachen Aufbau aus, Weil die partielle magnetische Schicht des Sicher- 
heitselements durch den Kieber positioniert ist, sind die Genaulgkeit der Posi- 
tionierung und der geometrischen Ausbitdung der Abschnitte der magnetischen 
Schicht im wesentlichen nur durch die Prazision des Dmckverfahrens oder des 
Belichtungsverfahrens bestimmt. Sowohl Druckverfahren als auch Belichtungs- 
verfahren k5nnen als kontinuierlicher Rolle-zu-Rolle-FertigungsprozeR vorge- 
sehen sein. 
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In erner vorteilhaften Ausbildung des Sicherheitselements kann vorgesehen 
sein, dali der Magnetcode mehrmals auf der Langsachse des Sicherheitsele- 
ments angeordnet ist. Auf diese Welse ist das von dem magnetischen Lese- 
kopf abgegebene Signal redundant, denn der Magnetcode Ist auf der L§ngen- 
erstreckung des konfektionierten Sicherheitselements mehrmals ausgebildet 
Fehler kOnnen auf diese Weise leicht ellminiert warden. 

Im folgenden wird die ErRndung anhand von mehreren Ausfuhrungsbeispielen 
unter Zuhilfenahme der beiliegenden Zeichnungen beispielhaft erlautert. Es 
zeigen 

Fig. 1 eine Hinktionelle Darstellung eines Verfahrens-Ablaufs gemaB ei- 

nes ersten AusfQhrungsbeispiels der Erfindung; 

Fig, 2 eine funktionelle Darstellung eines Verfahrens-Ablaufs gemaR ei- 

nes zweiten Ausfuhrungsbeispieis der Erfindung; 

Fig. 3 eine funktionelle Darstellung des Verfahrens-Ablaufs gemaR eines 

dritten Ausfuhrungsbeispieis der Erfindung; 

Fig. 4 eine funktionelle Darstellung des Verfahrens-AWaufs gemaR eines 

vierten Ausfuhrungsbeispieis der Erfindung; 

Fig. 5 den Schichtaultoau einer mit Kleber beschichteten Grundfolie fOr 

den Verfahrensablauf nach Fig. 1; 

Fig. 6 den Schichtaufbau einer Transferfolie fur den Verfahrensablauf 

nach Fig, 1, Fig. 2 oder Fig. 3; 
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Fig. 7 den Schichtaufbau einer nach dem Verfahren gemafi Fig, 1 her- 

/ gestellten Folie; 

Fig. 8 den Schichtauibau einer nach dem Verfahren gemaB Fig. 2 oder 

Fig. 3 hergestellten Folie, 

Fig. 1 skizziert einen Ausschnitt bus einem Rolle-zu-Rolle-FertigungsprozeR 
mitteis dem eine Folie mit Sicherheitselementen mit partlelfen magnetischen 
Schichten hergestellt wird. 

Fig. 1 zeigt eine Druckstation 10, eine Belichtungsstation 20, drei Walzen 31, 
32 und 33 sowie eine Umlenkrolle 34. Ein Folienkorper 51 wird der Druckstati- 
on 10 zugefuhrt. Der von der Druckstation 10 bearbeitete Folienk6rper 51 wird 
als Folie 52 Ober die Umfenkrolle 34 dem Walzenpaar 31 und 32 zugeftlhrt, das 
auf die Folie 52 eine von einer Vorrats-Rolle {in Fig. 1 nicht dargestellt) abge- 
rollte Transferfolie 41 auibringt. Hierdurch ergibt sich die Folie 53. Die von der 
Belichtungsstation 20 beart>eitete Folie 53 wird als Folie 54 der Waize 33 zu« 
gefuhrt, wo eine Tragerfolie 53 von der Folie 54 abgezogen wird und als Rest- 
Folle eine Folie 55 verbleibt. 



Bei dem Folienk6rper 51 kann es sich im ernfachsten Fall um eine Tragerfolie 
handeln. Eine solche Tragerfolie besteht bevorzugt aus einer Kunststoff-Folie 
mit einer Starke von 6 bis 200 jjm, beispielsweise aus einer Poiyester-Folie mit 
einer Starke von 19 bis 38 \jm. Qbficherweise wird der Folienkorper 51 jedoch 
neben einer derartigen Tragerfolie noch weitere, in vorangehenden Verfahrens- 
prozessen aufgebrachte Schichten aufweisen. Derartige Schichten sind bei- 
spielsweise Lackschichten und metalfischo Schichten. Hierbei ist es auch m6g- 
lich, daft dtese Schichten bereits in strukturierter Form im Folienkdrper 51 vor- 
liegen. fU^ ^ O^^ l)vwAJ<.'^^ ' 



V 
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Die Druckstation 10 weist eine Farbwanne mit einom UV-vernetzbaren Kleber 
1 1 auf. Mittets mehrerer Obertragungswalzen 12 und 13 wird der Kleber 1 1 auf 
einen Druckzylinder 14 aufgebracht 

Der Druckzylinder 14 bedruckt nun den zwischen dem Druckzylinder 14 und 
einer Gegendruckwalze 15 hindurchlaufenden Folienkorper 51 musterformig 
strukturiert mit elner Kleberschicht 1 1 s aus dem UV-vernetzbaren Kleber 1 1 . 

Bei der Druckstation 10 handelt es sich bevorzugt urn eine Offset- oder Flexo- 
Druckstation. Es ist jedoch auch moglich, dali es sich bei der Druckstation 10 
um eine Tiefdruck-Druckstation handelt. 

Die Kleberschicht 11s hat vorzugsweise eine Dicke von 0,5 bis 10 |jm, 

Als UV-vernetzbarer Kleber 1 1 kOnnen bevorzugt folgende Kleber verwendet 
werden: 

Foilbond UHV 0002 von AKZO NOBEL INKS und UVAFLEX UV Adhesive 
VLOOOZA von Zeller Gmelin GmbH. 

Bevorzugt werden die Kleber mit einem Auftraggewicht von 1 bis 5 g/m^ auf den 
Folienkorper 51 aufgebracht. 

Durch das Bedrucken ergibt sich so eine kleberbeschichtete Folie 52, bei der 
auf dem Folienkorper 51 eine musterfOrmig strukturierte Kleberschicht 11s auf- 
gebracht ist {siehe Fig, 5). 

Je nach Art des verwendeten Klebers 1 1 ist es hierbei auch mSglich, dali die 
kleberbeschichtete Folie 52 einen Trockenkanal durchtauft, in dem die Kleber- 
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schicht lis beispielswelse bel einer Temperatur von 100 bis 120 °C getrocknet 
wird. 

Fig. 6 zeigt den Aufbau der Transferfolie 41 . Die Transferfolie 41 weist eine 
Tragerfolie 42. eine Abldseschicht 43 und eine magnetische Schicht 44 auf. 

Bei der Tragerfolie 42 handelt es sich urn eine Kunststoff-Folie einer Dicke von 
4 bis 75 Mm. Vorzugsweise handelt es sich bel der Tragerfolie 42 um eine Folie 
aus Polyester, Polyethylen, einem Acrylat oder einem geschaumten Verbund- 
stoff. Die Dicke der Tragerfolie 42 betrSgt bevorzugt 12 pm. 

Die Abldseschicht 43 besteht bevorzugt aus einem Wachstyp. Die Ablose- 
schlcht 43 kann beispielsweise aus 99,5 Teiien Toluol und 0,5 Teilen Ester- 
wachs (Tropfpunkt 90 °C) hergestellt sein. 

Auf die Abldseschicht 43 kann auch verzichtet werden, wenn die Materialien der 
Tragerfolie 41 und der magnetischen Schicht 44 derart gewahit sind, dali die 
AdhSsionskratte zwischen der magnetischen Schicht 44 und der Tragerfolie 43 
ein sicheres und schnelles Ablosen der magnetischen Schicht 44 nicht behin- 
dern. 

Vorzugsweise wird die Abloseschicht 43 in einer Dicke von 0.01 bis 0,2 \im auf 



Die magnetische Schicht 44 ist vorzugsweise als Transferschicht ausgebifdet, 
bestehend aus einer Abtoseschicht, einer Dispersion eines Magnetpigmentes, 
und einer Haflvermittlerschicht, die fOr einen Verbund zwischen der 
Magnetdispersion und dem UV-vernetzenden Kleber sorgt. Das fur die Dispersion 
verwendete Magne^igment kann niedrig Oder hochkoerzitiv sein. 

FOr die Aufbringung der magnetischen Dispereion konnen die bekannten Verfahren dienen. 



die Tragerfolie 42 aufgebracht. 
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bracht werden, wobel der BeschichUjj^^prozell so zu steuem ist, dali die 
Oberfiachentemperatur der Abl^5«^chicht 43 kleiner ats .... ""C Ist bzw. die 
Oberflaclientemperatur d^rivagerfolie 42 kleiner als .... "C ist. Dabei wird die 
Glasschicht als erste.€>chicht auf die AblOseschicht 43 bzw. auf die Tragerfolie 
42 aufgebraciitj/^ 

Die magnetische Schicht 44 kann aber auch als Schiciit aus amorphem iVIetali- 
glas ausgebildet sein, d.h. einer Legierung aus vorzugsweise Kobalt und/oder 
Eisen und/oder Clirom und/oder Nickei und/oder Siliziunn und/oder Bor in amor- 
plier Struktur. Als Besohichtungsverfahren fur das Aufbringen derartiger 
Scliicliten auf die Tragerfolie 42 bzw. die Abloseschicht 43 eignet sicii insbe- 
sondere das Sputtem. 

Die magnetische Schicht 44 kann in Abh^ngigkeit von ihrer Zusammensetzung 
weichnnagnetiscli, hartnnagnetisch oder paramagnetisch ausgebildet sein, so 
dali sie kompatibel zu unterschiedlichen Leseverfahren der magnetischen Le- 
segerSte ausgebildet sein kann. 

Die Belichtungsstation 20 nach Fig. 1 weist eine UV-Lampe 21 sowie einen Re- 
flektor 22 auf, der die von der UV-Lampe 21 abgestrahlte UV-Strahlung auf die 
Folie 53 bGndeft. Die Leistung der UV-Lampe 21 wird hierbei so gewahit, daft 
die Kleberschicht 11s beim Durchtaufen der Belichtungsstation 20 mit einer 
ausreichenden Energiemenge bestrahlt wird, die eine sichere AushSrtung der 
Kleberschicht 1 1 k gewShrieistet. Wie in Fig. 1 gezeigt, wird die Folie 53 hierbei 
von Seiten des FolienkOrpers 51 bestrahlt. Dies ist mogiich, wenn der Folien- 
karper 51 UV-transparent ausgebildet ist. Wenn die magnetische Schicht 44 als 
eine transparente oder semi-transparente Schicht ausgestaltet ist, beispielswel- 
se wie oben ausgefuhrt, als magnetisches Glas, kann die Folie 53 auch von 
Seiten der Tragerfolie 42 bestrahlt werden. Atlerdings ist weiter hierfCir erforder- 



1 
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lich, dafi die Tragerfolie 42 sowie die AblOseschicht 43 aus einem UV- 
transparenten Material bestehen. 

Durch die Aush§rtung der musterformig strukturieren Kleberschicht 1 1s wird die 
magnetische Schicht 44 an den Stellen, an denen die Kleberschicht 11s verge- 
sehen ist, mit dem Folienkdrper 51 verklebt Wird so im folgenden die Tragerfo- 
lie 42 von dem restlichen FolienkSrper der Folie 54 abgezogen, so haftet die 
magnetische Schicht 42 in den Bereichen, in denen die Kleberschicht 11s auf- 
gedruckt ist, am Folienkorper 51 und wird so an diesen Stellen aus der Trans- 
ferfolie 41 heraus gelost. An den ubrigen Steilen uberwiegt die Haftung zwi- 
schen magnetischer Schicht 44 und Abi6seschicht43, so daR hier die magneti- 
sche Schicht 44 in der Transferfolie 41 verbleibt 

Fig, 7 zeigt nun die Folie 55, d,h. den sich ergebenden FolienkOfper nach Ab- 
ziehen der Tragerfolie 42. Fig. 7 zeigt den Folienkdrper 51 , die Kleberschicht 
11s und die magnetische Schicht 44, Wie in Fig. 7 gezeigt, verfugt die Folie 55 
nun uber eine musterformig strukturierte magnetische Schicht 44, die gemSS 
der musterformig strukturierten Kleberschicht lis auf dem Folienkdrper 51 an- 
^eordnet ist. 



Anhand von Fig, 2 wird nun ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung er- 
lautert. 

Fig, 2 zeigt die Druckstation 100, eine Beiichtungsstation 80, die Belichtungs- 
station 20, die Umlenkroile 34, das Waizenpaar 31 und 32 und die Ablosewaize 
34. 

Die Druckstation 100 ist wie die Druckstation 10 nach Fig, 1 aufgebaut, mit dem 
Unterschied, daR der Druckzylinder 14 durch einen Druckzylinder 14v ersetzt 
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ist, der den Kleber 1 1 vollflachig auf eine zugefQhrten Folienkorper 61 auf- 
druckt. Vorzugsweise wird hierbei ein prepolymerer UV-vernetzbarer Kleber 
verwendet 

Hierbei ist es auch moglich, dali die Kleberschicht auf den Foiienkdrper 61 nicht 
dutch ein Druckverfahren, sondem durch ein anderes Beschichtungsverfahren, 
beispielsweise Streichen, Gielien oder Spruhen, aufgebracht wird* Waiter ist es 
auch moglich, da(i der Aufdruck der Kleberschicht auf den Folienkorper 61 
ebenfafis musterfdrmig erfolgt und damit das hier beschriebene Verfahren mit 
denn Verfahren nach Fig. 1 kombiniert wird. 

Der Folienkorper 61 und die auf diesen aufgedruckte Kleberschicht 11v aus 
einem UV-vernetzbaren KJeber sind wie der Folienkorper 51 und die Kleber- 
schicht 11s nach Fig. 4 ausgestaltet, mit dem Unterschied, da(i hier die Kleber- 
schicht llvbevorzugtvoHfiachig auf den Folienkorper 61 aufgedruckt ist Die 
sich nach Auftragen der Kleberschicht 1 1 v auf den Folienkorper 61 ergebende 
Folie 62 wird etner Belichtungsstation 80 zugefQhrt. 

Bei der Belichtungsstation 80 handelt es sich um einen Masken-Belichter 81m, 
der eine Beiichtung von RoHe zu Rolle mittels eines mtt der Laufgeschwindigkeit 
der Foiie 62 synchronisierten Maskenbandes ermoglicht. Der Masken-Belichter 
81m weist mehrere Umlenkrollen 82, ein Maskenband 83m, eine UV-Lampe 84 
und einen Reflektor 85 auf Das Maskenband 83m weist UV-transparente und 
opake Oder reflektrerende Bereiche auf. Das Maskenband 83m bildet so eine 
UV-Endlosmaske, die die Folie 62 gegenuber der UV-Lampe 84 abdeckt und 
eine kontinuierliche, musterf6rmlge Bestrahlung der Folie 62 mit UV-Licht er- 
moglicht. Die Geschwindigkeit des Maskenbandes 83m wird, wie bereits oben 
eriautert, mit der Geschwindigkeit der Folie 62 synchronisiert, wobei vorgese- 
hen sein kann, daR zusStzliche optische Markierungen auf der Folie 62 eine 
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passergenaue Belichtung ermSglichen. Die Leistung der UV-Lampe 84 ist hier- 
bei so gewahit, dalX der Folie 62 beim Durchiauf durch den Masken-Belichter 
81m eine fQr die AushSrtung der Kleberschlcht ausreichende UV-Energiemenge 
zugefQhrtvwrd. 

Vorzugsweise wird die Folie vom Masken-Belicliter 81m mit kollimiertem UV- 
Llcht bestralilt. 

Anstelle einer Belichtungsstation 80 mit einem Masken-Bellchters Ist es auch 
moglicii, einen Trommel-Belichter 81t zu verwenden, der uber eine Maske in 
Form einer Trommel 83t verfugt, uber die die Folie 62 gefuhrt wird, wie in dem 
AusfOhrungsbeispiei in Fig. 3 gezeigt. 

Durch die musterfonnige Bestrahlung mrt UV-Licht hartet die Kleberschicht mu- 
sterfdrmig strukturiert aus, so dali eine Folie 63 mit ausgeliarteten und nteht 
ausgeharteten Bereichen der Kleberschicht dem Walzenpaar 31 und 32 zuge- 
fDhrt wird. Durch das Walzenpaar 31 und 32 wird nun die Transferfolie auf die 
Folie 63 aufgebracht. Die Transferfolie ist hieilDei wie die Transferfolie 41 nach 
Fig. 5 ausgefuhrt. Damit ergibt sich eine Folie 64, die aus dem FolienkSrper 61 , 
einer partieli ausgehSrteten Kleberschlcht 1 1 p, der magnetischen Schicht 44. 
der AblSseschlcht 43 und der TrSgerfolie 42 besteht. In den Bereichen, in de- 
nen die Kleberschicht 11 p nicht ausgehartet ist, ist die Kleberschicht 1 1p noch 
klebrig, so daB hier AdhasionskrSfte zwischen Kleberschicht 1 1p und daruber 
liegender magnetischer Schicht 44 wirken. in den tibrigen Bereichen. in denen 
die Kleberschicht lip ausgehartet ist, ist das nicht der Fall. 

In einer weiteren Belichtungsstatlon, die wie die Belichtungsstation 20 nach 
Fig. 1 ausgestaltet ist, wird nun die Kleberschicht in den noch nicht ausgehar- 
teten Bereichen vollstSndig ausgehartet, um eine sichere Verbindung zwischen 
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magnetischer Schicht 44 und Folienkorper 61 zu gewahrleisten. Auf die Belich- 
tungsstation 20 kSnnte aber auch verztchtet werden. 

Beim Abziehen der Tragerfotie 42 von dem restlichen Folienkorper haftet damit 
die magnetrsche Schicht 44 in den Bereichen, in denen die Kleberschicht nicht 
ausgehartet ist oder die Kleberschicht in der Belichtungsstatlon 20 ausgehartet 
ist, an dem Foitenk6n:>er 61 und wird so von der Tragerfolie 42 abgelOst In den 
ubrigen Bereichen bewirken die Adhasionskrafte zwischen der Abloseschicht 43 
und der magnetischen Schicht 44, da(S in diesen Bereichen die magnetische 
Schicht 44 nicht abgelost wird und auf der Tragerfolie 42 verbleibt. Damit ergibt 
sich nach Abziehen der Tragerfolie 42 eine Folia 66 mit einer partiellen mu- 
sterformigen magnetischen Schicht 44, die ubereine voilflachige Kleberschicht 
mit dem Folienkorper 61 verbunden ist 

Fig- 8 zeigt die Folie 65, d.h, den sich ergebenden Folienkorper nach Abziehen 
der Tragerfolie 42. Fig. 8 zeigt den FolienkCrper 61, die Kleberschicht lip, de- 
ren in der Belichtungsstation 80 ausgeharteten Berelche schraffrert gekenn- 
zeichnet sind, und die magnetische Schicht 44. Wle in Fig. 8 gezeigt, verfOgt die 
Folie 65 nun uber eine musterfOrmig strukturlerte magnetrsche Schicht 44, die 
gemaB der musterformig strukturierten Kleberschicht 1 1p auf dem FoHenkOr- 
per61 angeordnet ist. 

In einem weiteren Ausfuhnjngsbeispiei, das in Fig. 4 dargesteilt ist, wird ein UV- 
vernetzbarer Kleber verwendet, dessen Adhasionskraft gegenuber der magne- 
tischen Schicht 44 oder gegenOber dem Folienkorper 61 geringer ist als die Ad- 
hastonskraft zwischen der magnetischen Schicht 44 und der Tragerfolie 42. 
NatDrlich ist es auch mogiich, denselben Kleber wie nach Fig. 2 oder Fig. 3 zu 
verwenden und durch die Wahl der Materialien der Tragerfolie 42, des Folien- 
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korpers 61 oder der Abloseschicht 43 eine entsprechende Verteilung der Adha- 
sionskrafte herbeizufuhren. 

Der Daickstation 100 wird der Folienkorper 61 zugefuhrt, der wie in dem Aus- 
fuhrungsbeispiel nach Fig. 2 mit einer Kfeberschicht beschichtet wfrd, wodurch 
sich die Folie 62 nach Fig. 2 ergibt. Auf die Folia 62 wird nun durch das Wal- 
zenpaar31 und 32 die Transferfolie 41 aufgebracht Die Transferfolie 41 ist 
hierbei nach Fig. 6 ausgestaltet Es ergibt sich damit eine Folie 66, die aus dem 
Folienkorper 61 , einer vofiflachigen, nicht ausgeharteten Kleberschicht, der ma- 
gnetischen Schicht 44, der Abloseschicht 43 und der Tragerfolie 42 besteht. 

Die Folie 66 wird nun mittels des Masken-Belichters 81m belichtet, der wieder- 
um wie der Masken-Belichter 81m nach Fig. 2 ausgestaltet ist. Nach der Be- 
Itchtung mittels des Masken-Belichters 81m ergibt sich damit eine Folie 67, die 
aus dem Folienkorper 61, einer musterformig strukturiert ausgeharteten Kleber- 
schicht, der magnetischen Schicht 44, der Abloseschicht 43 und der Tragerfolie 
42 besteht. 

Wird so die TrSgerfofie 42 von dem restlichen Folienkorper der Folie 67 abge- 
zogen, so verbteibt in den Bereichen, in denen die Kleberschicht ausgehartet ist 
und damit die magnetische Schicht 44 mit dem Folienkorper 61 verkiebt ist, die 
magnetische Schicht auf dem Folienkorper 61 . In den ubrigen Bereichen sind 
die Adhasionskrafte, die ein Abiosen der magnetischen Schicht 44 von der Tra- 
gerfolie 42 verhindern, groSer als die Adhasionskrafte zwischen der magneti- 
schen Schicht 44 und dem Folienkorper 61 , so daS die magnetische Schicht 44 
in diesen Bereichen nicht von der Tragerfolie 42 abgelost wird. Damit ergibt sich 
eine Folie 68, die eine musterfomiig strukturierte magnetische Schicht 44 auf- 
weist, die uber eine entsprechend musterfOrmig strukturierte ausgehartete Kle- 
berschicht mit dem FolienkOrper 61 verbunden ist. 



23 



Vorteilhafterweise kann vorgesehen sein, durch Zerteilen der mit der magnetl- 
schen Schicht beschichteten Grundfolie konfektionierte Sicherheitsfaden zu 
gewinnen, wie sie beispielsweise fOr Banknoten, Kreditkarten, Ausweise oder 
Tickets vorgesehen sind. 
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Leonhard Kurz GmbH & Co. KG, 
Schwalbacher Strasse 482, DE 90763 FQrth 



Patentanspruche 



1 . Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitseiements fur Wertdokumente, 
wie Banknoten, Kreditkarten, Ausweise Oder Tickets mit einer partiellen 
magnetischen Beschichtung, 
dadurch geken nzei chn et, 

daR auf einen ersten Fotienkorper (51,61) eine Kleberschicht {11 p, lis, 
1 1v) aus einem strahlungsvernetzbaren Kleber aufgebracht wird, da(J die 
Kleberschicht (11p, 1 1 s, 1 1 v) aus dem strahlungsvernetzbaren Kleber in 
musterformig strukturierter Form auf den ersten Folienkarper (51 , 61 ) auf- 
gebracht wird und/oder derart musterfSmiig bestrahlt wird, daR die Kleber- 
schicht (1 1 p, 1 1 s, 1 1 v) musterformig strukturiert aushartet, daR eine 
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Transferfolie (41), die eine Tragerfotie (42) und eine magnetiscbe Schicht 
(44) aufweist, mit einer Orientierung der magnetischen Schicht (44) zur 
Kleberschicht (1 1p, 1 1s, 1 1 v) auf die Kleberschicht (1 1p, 1 1s, 1 1 v) aufge- 
bracht wird, und da(i die Tragerfolie (42) von dem den ersten Fofienkorper 
(51, 61), dte Kleberschicht (11p, 11s, 11 v) und die magnetische Schicht 
(44) umfassenden zweiten Folienkdrper abgezogen wird, so daR in einem 
ersten musterfGrmig strukturierten Bereich die magnetische Schicht (44) 
auf dem ersten Fotfenkorper (51 , 61 ) verbleibt und in einem zweiten mu- 
sterformig strukturierten Bereich die magnetische Schicht (44) auf der 
Tragerfoiie (42) verbleibt und mit der Tragerfolie (42) von dem ersten Foil- 
enkorper (51 , 61 ) abgezogen wird, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

da(i die Kleberschicht (11p, 11s, 11v) aus einem strahlungsvernetzbaren 
Kfeber auf den ersten Folienkorper (51 , 61) mitteis eines Druckverfahrens 
musterffirmig strukturiert aufgebracht wird, daft die Transferfolie (41) auf 
^dls musterfarmig strukturierte Kleberschicht (1 1 p, 1 1 s, 1 1 v) aufgebracht 
wird, dali die Kleberschicht (11 p, 11s, 11v) durch Bestrahlung ausgeh§rtet 
wird, und daR die Tragerfolie (42) von dem den ersten Folienkorper (51 , 
61), die Kleberschicht (11p, 11s, 11v) und die magnetische Schicht (44) 
umfassenden zweiten Folienkorper abgezogen wird, so dali die magneti- 
sche Schicht (44) in dem mit dem strahlungsvernetzbaren Kleber (11p, 
1 1s, 1 1v) musterformig beschichteten ersten Bereich auf dem ersten Foli- 
enkorper (51, 61 ) verbleibt und in dem ubrigen, zweiten Bereich mit der 
Tragerfolie (42) abgezogen wird. 
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Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daR die Kieberschicht (1lp, 11s, 11v) aus einem strahfungsvernetzbaren 
Kteber nach dem Aufbringen der TransferfoHe (41) must erformig belichtet 
wird. wodurch die Kieberschicht (1 1p, 11s, 1 1v) in einem musterfOrmig 
strukturierten Bereich aushartet, und daR die TrSgerfoHe (42) von dem den 
ersten Folienkorper (51,61), die Kieberschicht (1 1 p, lis, 1 1 v) und die 
magnetische Schicht (44) umfassenden zweiten Foiienkorper abgezogen 
wird, so dafl die magnetische Schicht (44) in dem musterformig struktu- 
rierten ersten Bereich, in dem die Kieberschicht (11p, lis, 1 1v) ausge- 
hartet ist, auf dem ersten Foiienkorper (51,61) verbteibt, und in dem 
zweiten Bereich, in dem die Kieberschicht (11p, 11s, 11v) nicht ausge- 
hSrtet ist, mit der Tragerfolie (42) abgezogen wird^ wobei der strahlungs- 
vernetzbare Kleber im nicht ausgehSrteten Zustand eine geringere AdhS- 
sionskraft gegenuber der magnetischen Schicht (44) als die Adhasions- 
kraft zwischen der magnetischen Schicht (44) und der Tragerfolie (42) be- 
sitzt, 

Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Kieberschicht (1 1p, 11s, 11v) aus einem strahlungsvernetzbaren 
Kleber vor dem Aufbringen der Transferfoiie (42) derart musterformig be- 
strahit wird, daft die Kieberschicht (11pt 11s, 11v) in einem musterformig 
strukturierten Bereich aushartet, dafi die Transferfoiie (42) auf die mu- 
sterformig strukturiert ausgehSrtete Kieberschicht (11p, 11s, 11v) aufge- 
bracht wird, und daB die TragerfoHe (42) von dem den ersten Foiienkorper 
(51, 61), die Kieberschicht (11p, 11s, 11v) und die magnetische Schicht 
(44) umfassenden zweiten Foiienkorper abgezogen wird. so daR die ma- 
gnetische Schicht (44) In dem musterformig strukturierten ersten Bereich, 
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in demdie Kleberschicht (1 1p, 11s, 11v) nicht ausgehartet ist, aufdem er- 
sten Folienkorper (51, 52) verbleibt und in dem musterformig strukturierten 
zwelten Bereich, In dem die Kleberschicht (lip, 11s, 11v) ausgehartet ist, 
mit der Tragerfolie (42) abgezogen wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Kfeberschicht (1 1 p, 1 1s, 1 1v) anschlieBend in einem zweiten Be- 
lichtungsschritt zur Aushartung der noch nicht ausgehSrteten Bereiche der 
Kleberschicht (1 1 p, 1 1s, 1 1 v) bestrahit wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daR zur Beiichtung ein Maskenbelichter, insbesondere ein Trommeibe- 
lichter (81t) oder ein Maskenbelichter (81m) mit einem Maskenband (83b) 
verwendet wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die magnetische Schicht (44) eine Schicht aus magnetischen Nano- 
Partikefn ist, vorzugsweise aus Eisenoxid ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Schicht aus Nano-Partlkeln als Niederschlag aus einer Losung auf 
die Tragerfolie (42) aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet. 
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da(i die Schicht ap^ Nan6-Parjikeln durch Sputtern auf die Tragetfolie (42) 
aufgebraclit wird. 



10. Verfahren nach einem der vorfci6lgehenden AnsprQche, 



dadurch g e ke n n z,e1 ch n et , 
daft die magnetische"^chtcht (44) aus mit magnetischen Nano-Partiketn 
versetztem, ins6esondere beschichtetem Glas besteht. 



1 1 . Verfahren nach Ansprueh 1 0, 

dadurch ge k^e n n z e i c h n e t , 

daft die SchtcKt aus Nano-Partikeln als Niederschlag aus einer Losung auf 
eine Glas^chicht aufgebracht wird. 




1 2. Verfahren nach AnsprucM 

dadurch g e kep^n ze i ch n et , 

daft die Schrc^t^s Nano-Partikeln durch Sputtern auf die Glasschicht 
aufgebracht wird. 

1X Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die magnetische Schicht (44) aus amorphem Metaliglas besteht. 

AO 

y4. Verfahren nach Ansprueh 1-3r 

dadurch gekennzeichnet, 

daft das amorphe Metaliglas aus Eisen und/oder Kobalt und/oderChrom 
und/oder Nickel und/oder Silizium und/oder Bor gebildet ist, vorzugsweise 
durch Sputtern auf die Tragerfolie (42) aufgebracht. 
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\p\ Verfahrea nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daR die magnetische Schicht (44) semi-transparent ist, daR die Tr^ger- 
scliicht (42) strahlungstransparent ist und daB die Kleberschicht (1 1 p, 11s, 
11v) von Seiten der Transferfotte (41) durch die Transferfolie (41) belichtet 
wird- 

1^. Verfahren nacli einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dali der erste Folienkorper (51, 61) strahlungstransparent ist und die Kle- 
berschicht (1 1p, 11s, 1 1v) von Seiten des ersten Folienkorpers (51, 61) 
durch den ersten Folienkorper (51, 61) belichtet wird. 

1/7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daR ein strahlungsvernetzbarer Kleber verwendet wird, der im nicht aus- 
geharteten Zustand eine geringere AdhSsionskraft gegeniiber der magne- 
tischen Schicht als die Adhasionskraft zwischen der magnetischen Schicht 
(44) und der Tragerfoiie (42) besitzt. 

A V. 

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daO> die Kleberschicht (1 1 p, 1 1s, 1 1 v) aus einem elektrisch nicht leitfahi- 
gen Kleber besteht. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daR die Kleberschicht (lip, lis, 11v) mittels Tiefdmck auf den ersten Fo- 



lienkorper (51 , 61) aufgedruckt wird. 



20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalJ die Kleberschicht (11 p, 1 1 s, 1 1 v) mittels Offset-Druck oder Flexo- 
Druck auf den ersten Folienkorper (51 , 61 ) aufgedmckt wird* 



21 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft cine TransferfoHe (41) verwendet wird, die eine Abloseschicht (43) 
zwischen Tragerfolie (42) und magnetischer Schicht (44) aufweist. 



22. Sicherheitselement. insbesondere Sicherheitsfaden, mit zunnindest einer 
magnetischen Schicht (44). 

dadurch gekennzeichnet, 

dad das Sicherheitselement eine Kleberschicht (1 1 p, 11 s, 1 1 v) aus einem 
strahlungsvernetzbaren Kleber aufweist, und daft die Kleberschicht (lip, 
1 1s, 1 1v) zwischen einer musterformig strukturierlen magnetischen 
Schicht (44) und einem ersten Folienkorper (51 , 61) des Sicherheitsete- 
ments angeordnet ist und die musterfdrmig strukturierte magnetische 
Schicht (44) mit dem ersten FolienkSrper (61 , 61) verbindet, 

[5 

23. Sicherheitselement nach Anspruch 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die magnetische Schicht aus magnetischen Nano-Partikein ausgebil- 
det ist, vorzugsweise aus Eisenoxid ausgebildet ist. 




Sicherheitselement nach einem der/mspruche 22 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 
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daR die magnettrche Schiphf (44) aus mrt magnetischen Nano-Partj keln 
beschichtet^rfiGlas ajy'^gebildet ist. '''''\^ — " — ^ 

2S, Sicherheltselement nach einem der AnsprQche 22 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die magnetische Schicht (44) aus amorphem Metailglas ausgebildet 
ist. 

26l Sicherheitselement nach einem der Anspruche 22 bis 25 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Kleberschicht (1 1 p, 11s, 1 1 v) aus einem strahlungsvernetzbaren 
Kleber in gieicher Weise wie die musterformig strukturiere magnetische 
Schicht (44) musterformig strukturiert ist. 

AX: / 1 

27. Sicherheitselement nach einem der Anspruche 22 bis 26, 
^ dadurch gekennzeichnet, 

da(i die Kleberschicht (1 1 p, 1 1 s, 11 v) als unter UV-Licht bartender Kleber 
ausgebildet ist 

28. Sicherheitselement nach einem der AnsprOche 22 bis 

{ 

dadurch gekennzeichnet, 

daft die Kleberschicht (1 1p, 11s, 1 1v) als nichtleitende Schicht zur Verhin- 
derung einer Lokalelementausbildung zwischen magnetischer Schicht (44) 
und IVIetallschicht des ersten Folienkorpers (51, 61 ) ausgebildet ist 

29. Sicherheitselement nach einem der Anspruche 22 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG der erste FolienkOrper (51 , 61 ) eine Metallschicht, vorzugswelse eine 
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partielle Metalfschicht aufweist. 

^0, Sicherheitselement nach Anspruch 29, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der erste Folienkcirper (51 , 61 ) mit Aluminium metallisiert ausgebildet 
ist. 

31 , Sicherheitselement nach einem der Anspruche 22 bis 30, 
dadurch gekennzeich net, 

da(i in die Metallschicht eine diffraktive Struktur abgeformt ist. 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Sicherheitselement, insbesondere einen Sicherheitsfa- 
den fur Wertdokumente wie Banknoten, Kreditkarten, Ausweise Oder Tickets, 
das mindestens eine partielle Magnetschicht zur Speicherung einer codierten 
Information aufweist und ein Verfahren zur Hersteflung desselben. Auf einen 
ersten Folienkorper 51 wird eine Kleberschicht 11s aus einem strahlungsver- 
netzbaren Kieber aufgebracht, die Kleberschicht 1 1s wird aus dem strahlungs- 
vemetzbaren Kleber In musterfdmnig strukturierter Form auf die Grundfolie 51 
aufgebracht und/oder derart musterformig bestrahit, dali die Kleberschicht mu- 
sterfdrmig strukturiert aushartet. Eine Transferfoile 41 , die eine Tragerfolie und 
eine magnetische Schicht aufweist mit einer Orientierung der magnetischen 
Schicht zur Kleberschicht wird auf die Kleberschicht 11s aufgebracht und die 
Tragerfolie wird von dem den ersten Folienkdrper 51, die Kleberschicht 1 1s und 
die magnetische Schicht umfassenden Folienkorper abgezogen. In einem er- 
sten musterformig strukturierten Bereich verbleibt die magnetische Schicht auf 
dem ersten Follenkdrper 51 und in einem zweiten musterfOmiig strukturierten 
Bereich verbleibt die magnetische Schicht auf der TrSgerfolie und wird mit der 
Tragerfolie von dem ersten FoIienkSrper 51 abgezogen. 



(Fig.1) 



